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RENDEMENT : Rapidite de manœuvre et de reglage. 

SÉCURITÉ : Serrage obtenu mecaniquement, donc irreversible. 

PRÉCISION : Serrage constant. Usinage partait. 

SIMPLICITÉ : Pas de pistons, de tiroirs, de biellettes. 

ROBUSTESSE : Corps tout acier, spirale acier traite, large portee au centrage. 

FACILITÉ DE MONTAGE : Adaptation immediate sans modification ni démon- 
tage de la broche. 
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quelles conditions ils pourraient être wtili 
our la propulsion interplanelaire. ques 


li dont socenpe actuellement Centre 
\tomiques 
uvrawe se aux principes es 
ticls concernant l'élaboration d'une pile 
batir svant été fnile des calcuis 
ueléaires qui nauraient intéresst pur 
rextrennt «de personnes spécial 


L'Electrochimie et l'Electrometallurgie, 
par A. Levasseur, Professeur à l'E 
ole Supérieure d'Electricité, à l 
le Nationale Supérieure des moteurs 
\ combustion et à explosion, et à l'E 
ole Supérieure de Fonderie. Ancien 

Président de la Société Françai 
se des Electriciens, Ancien Président 
de ln Section d'électrochimie et d'é 
ectrométallurwie. Dunod, éditeur 


lame 1! Hlectrolvse pages, formal rent de principes et de méthodes permet 
16 » avec IX figures 7 édition lant aux ingénieurs de donner aux pro 
Prix brociu Frs blèmes posés par l'industrie les solutions 
Tome 11 Fours électriques, pages les plus ralionnelles et par là les plus 
format 16 2. avec 129 figures 7 efficaces 
titi Prix broche A0 Frs 

Certaines questions qui nélaient qua et moteurs d'indue- 
peine esquissées dans les éditions pre tion. Calcul, construction, fonctionne- 
dentes t recu un large développement nent, pur €. Clément, Ingénieur ei 
Plus paragraphes ont joutés de vil ln volume broché, format 16% 
toutes pièces Enfin, les exposes neoiens 25. de HMS pages et AK figures. Nou 
ni de veau tirage 1950, Prix : fr. Du 
lout iturellement. cet accroissement dé éditeur 
Vétend de con L'emploi des transformateurs et des mu 
à werver division et leux Île leurs asvachrones s'est généralisé 
n ptée dès la quatrième édition. La developpement de puissantes centrales echec 
pr trait le  lelectrolyse triques à courant alternatif me faut donc 
applications (avec un bref ap point sélonmner qu'un deuxième tirage du 
pendice réserve à lutilisal chimique dé L'ouvrage du Clément été rendu 
l'efflu ve La second entièrement consa nécessaire 
cri fours clectriques, étudie longue 
ment leur calcul leur onstruction leur Cet ouvrage a grand ivantage de 
installation et leurs emplois de entre les ouvrages 
Une place prépondérante a été donnée purement théoriques et les ouvrages dk 
ux (nlories et vulgarisatior correspond aux données 
tives fondamentales d'applicatior indus que tout Ingénieur appelé à installer, à 
ielle ! telle décision se justifie am conduire ces machines, ou à en cons 

#7 concoit aisément qu'un ingé- truire. doit posséder sur leur caleul. leur 
ui. en électrolvse aqueuse par construction et leur fonctionnement 
exemple connaitrait mal des faits aussi On pourrait s'étonner de voir groupés en 

Hittorf un seul volume les transformateurs et les 


importants que phénomèn: de 
moleurs asynchrones. ces deux catégories 


l'ordre et variations des potentiels 
le décharge des ions. l'utilisation des sur de machines étant bien différentes au point 
de vue construction Ea fait, transforma 


tensions l'emploi des complexes, ete me 
saurait rendre que de médiocres services: leurs et moteurs asvuchrones présenteni 


et qu'il pourrait lire la description de de nombreuses analogies au point de vu 
mille électrolvseurs ou même Îles voir de leur fonctionnement 


fonctionner sans s'en trouver beancouy Cet ouvrage s'adresse aux calculateurs 
plus avancé Le rôle principal de cet ou- et aux constructeurs de ce matériel élec 
vra est d'apporter, non un amas de trique, comme aux techniciens chargés de 
faits particuliers, mais un ensemble cohé- le conduire, de l'entretenir et de le réparer 
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| | 
Pour ACCROITRE la PRÉCISION de vos MACHINES 
SUPPRIMEZ les VIBRATIONS avec. | 


Le seut procédé ratitonnet 
de fondation élastique 


2 POSE PAR SIMPLE COLLAGE 
— sans détérioration du sol 


ABSORBE 60 à 80°, 


des Vibrations 


LAMBERT - PARIS 


DISTRIBUTEUR EXCLUSIF 


Demandez N La Uaison du feutre 
la Notice 

Documentaire 19 4 bis, RUE DE RIVOLI, PARIS (8°) OPE 60-42 {Sauf Lundi) 


SPÉCIALISTE DU FEUTRE INDUSTRIEL DÉCOUPÉ 


- 


— notre service d'études 


— notre gamme complète de courroies 


Plates agrafées : ROKO, BALATA ou GOMEX, POIL 
DE CHAMEAU, COTON COUSUE, CAOUTCHOUC 
S. A. L., COTON TISSÉ, COTEX. CUIR 


Plates sans fin pour grandes vitesses VIX et VIXOR 
Trapézoïidales VECO 

— notre gamme complète d'accessoires 
— notre rapidité de livraison 


| | 
= 
OLMANT 
D : | UVELIER | 


| 
| 
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COMMENT USINERIEZ-VOUS 59 PIÈCES 
SEMBLABLES A CELLES Ci PAR PETITES WSÉRIES ? 


Un des plus importants constructeurs américains 
de tours semi-outomatiques le fait en utilisant 


Une seule machine 
COLONIAL 

Type PULL DOWN de 
10 Tonnes, course 54 


Trois Montages de 
bose étudiés et cons 
truits por la COLO:. 
NIAL BROACH COM- 
PANY 


Plus un jeu d'adap- 
tateurs, rapidement 
interchangeables 


Le brochage assure 
l'usinoge le plus rapide 
et une très gronde pré 
cision 


Qu'il d'usi 
nages por grandes ou 
por petites séries 
COLONIAL peut vous 
montrer la manière la 
plus économique de les 
exécuter 


lAMLISSEMENTS 


AGENTS EXCLUSIFS 
HORSTMA 
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Soceté Mecanique et Electrique du Rhône 


quai Perrache - LYON Tél. Franklin 45-88 


| Gailleton 91-87 


Promoteur de la Pompe Centrifuge 
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COPPRET 
DISJONCTEUR 
A CONTACTEUR 


POUR MOTEURS ASYNCHRONES 
JUSQU'A 5,5 CH (220 V) ET 7,5 CH (380 V) 


Protection totale : 

© Contre le monque de tension 

© Contre toutes surchorges, por 3 relais thermiques amovibles 

et interchangeables 

© Contre les contacts occidentels, por borne de mise à la terre 
Commande 

© iocole, par boutons poussoirs sur le coftret 

© À distonce 

© Ov ovtometique 


TÉLÉMÉCANIQUE 
ÉLECTRIQUE 


X\ 
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Tours parallèles 


Marcel PECARD 


MACHINES-OUTILS 


8, rue Yvon Villarceau 
PARIS 


Tél.: KLÉBER 93-05 
Etoux-limeurs Scies alternatives 


| 
| 
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nouveau... POUR DÉTERMINER 
LES VITESSES DE COUPE 


Des ingénieurs suisses ont mis récemment au point une 
machine à calculer les facteurs de coupe et les temps d'usi- 
nage, qui est parfaitement adaptée aux conditions d'exi- 
gence du travail sur les mochines-outils modernes. Les 
resultats, donnés instantanément par cette machine, tiennent 
comple : 


hi 
vw » 


des caractéristiques de 
* de la nature des outils 
de la matière à usiner 


| AFFU 1 EUSE Tout atelier moderne de machines-outils doit posséder une 
ONSIA 178 me 


2 MEULES DIAMANT @ 
MOTEUR MOBILE © TRAINARD pour tournage et fraisoge 
QUAI GAMSNTTA, suvisr “10, PORTE OUTILS OSCHLANT A DEMANDE 


MAGASIS permettent 12 mouvements | SUISSE, RUE LAFAYETTE, PARIS + TÉL. TRUdaine 08-71 


ar 
180, LAFAYETTE PARIS lérents satisfaisant à tous ler 
NORD 95-34 besoins d'ottütoge 
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MACHINES 


MACHINES A GRAND RENDEMENT POUR TAILLAGE PAR FRAISE-MÈRE 
DES ENGRENAGES DROITS, HÉLICOIDAUX, ARBRES CANNELÉS 
ET ROUES A VIS SANS FIN — TYPES HORIZONTAUX ET VERTICAUX 


TYPES MODULE | DIAMÉTRE | LONGUEUR 
MAXI MAXI | DE TAILLAGE 


Modele honzontel H 3 200 360 
Modele honzontel H 5 8 350 480 
Modèle verhical V 10 16 1 500 510 
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DESSIN INDUSTRIEL 


Le problème de la cotation 


La cotation d'une peut quelqueiois faire l'obiet de solutions différentes également accentables. FU 
e sont en eîlet si elles répondent à un aspect narticalier du problèmu celui de La fabrication. H faut dom 


se garder de dire à priori qu'un dessin est mal cot dl convient auparavant d'analyser les mobiles qui ont 
mnduit à le coter ainsi. Cependant, quelques règl imposent et Ü ne faut pas passer outre : ce sont ces 
rèxles que présente ci-dessous M. À. Castel, Ingénicur di Vis et Métiers. professeur de l'Enseignement technique 


RÈGLES FONDAMENTALES Ces cotes sont dites fonctionnelles et le dessina- 


teur doit les imposer 


1° Il est vain de vouloir coter une pièce dont or 


Il n'est pas toujours possible ou comtmock | 


connaît seulement la forme et « le rôle 


la position la lhaison avec les pièces voisines, car 


construirt la pièce en utilisant les cotes fonction 


nelles sans les adapter On devra don au tad d 


on se borne, dans ce cas, à fixer Les dimensions de la 


l'étude de fabrication, traduire ke sens et la valeur des 


nièce sans mtroduire l'idée de foncuior de liaisor 
cotes fonctionnelles et les remplacer par d'autres cotes 


les cotes de fabrication 


de fabrication, d'interchangeabilite 


>») Une pièce est rarement utilisée seule, sans aucune 
Les cotes de fabrication sont imposées nar la gamme 


haison avec un support, sans aucune condinon de posi 
de fabrication choisie. n'y qu'un seul système dk 
uonnement fonctionnel. Il est donc nécessaire, au pre 
; cote possible pour une gamme détemminé, et c'est 
mer abord, de noter que la pièce doit s'intégrer dans 


précisément ce système qui, aux yeux du lecteur averti 


l'ensemble de telle sorte que son fonctionnement et son 


traduit cette gamme de fabrication 


positionnement soient corrects. 1] en résulte que les 
cotes de liaison avec les organes voisins doivent appa Pour des gammes différentes, peuvent être justifiés 
raître sans fractionnement des systèmes de cote différents 
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4 Les cotes de fabrication sont toujours celles qu'on 


ou 


à l'avance 


la mesure, 


surable 


Le principe 


Lance entre 


ou 


traduction simpliste de l'idée 
raison Avant de conclure 
d'une ote, 1 faut étudier 
ressources classiques de la 


L'idée 


l'inscription 


fabrication 


n' 


tire 
une 


ique de « 


qu'on maintient 


entre deux limites fixées 


Il est peu fréquent que cette nécessité de 


du contrôle, 54 


ou plutôt le 


ne se traduit en 


heurte à une impossibiitt 


deux surfaces enserrant directement la yrèce 


s directement 


mesure ne doit 


slogan de la le 
que par idée de dus 
clle. Ce nest là « 
de mesure ou de 
de mesure 

pr blème cet les 


donc pas faire obstarle à 


{ 


d'une cote fonctionnelle ou d'un ote de 


st pas souhaitable 


tes 


condition 


brute puits 


tes qu 1 


ateur d'ét 


hguret 


d ur 


ur 
et son 


tionneites 


bien qu'elles traduisent une conditio 


cependar de 


1! Il n est 
pas souhuilable die 
inesurt les a, 
de est dom 
de Les porter 


le 


& Cotes d'interchangeabhilité. Ces cotes sont fon 
tionnelles avant tout, mais elles impliquent une autre 
idée, celle d'isolement de la pièce au cours de la 
fabrication. On peut, en effet, garantir le point de vue 
fonctionnel en travaillant « à la dermandk c'est-à-dire 
en constituant les ensembles successivement, auquel cas 
on n'assure pas l'interchangeabilité. Les cotes d'inter 
changeabilité sont donc des çotes foncuonnelles aux- 
quelles W est nécessaire d'attribuer des limites pour 
obtenir l'homogénéité de jonctionnement désirée. Yxem 
2 les ootes 4 et sont des cotes 
d'imterchangesabalite si Les deux pièces coulhssau et 
glissière, sont fabriquées isolément à plusieurs exem 
plaires et montées sans choix préalable 

Les cotes 4 et b sont seulement fonctionnelles si chaque 


coulissau est Juste à la glissière à laquelle il sera 1x 


Remarqu Il n'y a plus interchangeabilité au sens 
habituel du mot lorsque, pour satisfaire une homo 
généité fonctionnelle en dehors des possibilités de fabri 
cation économique, on choisit les pièces avant de les 


assembler. C'est le cas de l'appariement, ou appai 
rage où + appariags dont l'aspect le plus fréquent 
est k uvant (voir fig. 3 

te contenants avant des dimensions limites dk 
fabrication L, et Le, on compare les pièces [au com 
parateur Solex par ext mple à un étalon et on les classe 
en pièces 1, 2, 3, 4 n 

les contenus ayant des dimensions limites de fa 
brication /, et /:, on les classe de même en pièces 
à à, # n 


Si on assemble contenants et contenus de même 
indice, on respecte les limites du jeu fonctionnel prévu 
sans avoir interchangeabilité absolue pour tout le lot 
Si on assembh respectivement les contenants n 4 
3, 2, 1. et les contenus 1, 2, 3, 4, n, on obtient des 
ensembles de 1 2 3e, 4 n° choix, le jeu s'étageant 
rapidement mais conservant dans chaque choix des va 


leurs limites aussi resserrées qu'on le désire 


Génératrice 


Axe de 
centrage 


Contenant 


' t les pit Fu 1 En raison du jeu de la 
‘ sur l'axe matériel de centra 
écart radial entre Îles axes géo 


métriques peut atteindre La demi 


hffcrence des diamètres 


remot ve ipplication dans la séles 


des chemises vlindres d 


ch pistons 
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Pièce 
| Contenu 
di. du chapeau suivant la e dess 
ne mont pus sur be dessin d'e teurs, des es 
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PLANS DE RÉFÉRENCE 


sortes de plans de référence 


plans d'accrox ha ge 


surfaces planes 


es plans matériels 


Plans de référence 


l'interchangeabilite 


COTATION DES ÉLÉMENTS SECONDAIRES 


ippeller ns cléments secondaires 


rattachement des 


référence d'usinage n'offre pas un bien grand intérêt 
L'essentiel est que les cotes de ces éléments s'intigrent 
dans le canevas précédent sans en détruire le sens 
qu'elles permettent à l'exécutant dx créer le solide 

qu'elles soient placées sur la vue où la forme cotée 


ipparait le plus clairement. Il est vain de vouloir coter 


pour le traceur pour le modeleur pour dk 
fonde ur pour le qu on 1m peut 
comtenter tout le mondk et son et parce qu 
en toute objectivité et franchise, on ne peut avoir la 


prétention de se substituer À tous ces spécialistes 


COMMENT COTER EN"PRATIQUE 


Chaque cas est un cas particulier. Nous distinguerons 
cependant trois alternatives qui sont les plus fréquentes 

1° Le bureau d'études n'a aucune liaison avec ke 
bureau de préparation du travail mi avec l'atelier 
C'est le cas de l'étude à facon, des bureaux d'études 
de certaines administrations, des dessins de pièces com 
mandées hors de l'usine (commeandes sous traitées 

Le dessinateur adopte la cotation fonctionnels 
impose les limites d'interchangeabilité, En aucun cas 
sauf si elle est évidente et unique, il me doit s'imposer 
la gamme de fabrication. Mais il doit s'attacher, dans 
e choix des formes, à rendre économique cette fa 


brication 


2 Le bureau d'études est éloigné du bureau de pré 
paration du travail et de l'atelier, Dans ce cas, il y à 
généralement au bureau d'études un conseiller repré 
sentant le service fabrication 

Le dessinateur adonte la cotation fonctionnelle et 
peut la traduire sous le cotation fabrication 
en accord avec le représentant qualifié, seulement pour 


les points qua 1m donner nt lieu A turc um fauss inter 


preétation 


3 Le bureau d'études est en liaison permanente ave: 
le bureau de préparation du travail C'est l'alternatiw 
idéale, Dans ce cas, on peut établir l'avant projet dk 


umeme fabrication que le dessin soit coté 

Le dessinateur peut adonter la cotation fabrication 
Il y a lieu cependant de remarquer que la cotation 
ne peut être définitive qu'anrès l'établissement des fi- 
ches de fabrication et des croquis d'opérations 


Est il bien nécessain ke mettre ‘ dessin de la 
mèce en accord ave es croquis d'opérations Nous 
ne le pensons pas Car, normalement, dans une usine 
organisée, le dessin d \ pièce ne va pas à itelier 


À notre avis, la présence du bureau de préparation du 


travail s'impose en cours d'étude pour redresser les 


erreurs techniques, pour modifier les formes € vue 
Vour des pièces compliquées de fonderie, nous ne saurions 
recommander um plan de fonderie sé qui 
une certe de donne satisfaction œu mm leur et 


au fondeur 


En considération des règles fondamentales 1 et 2 
précédentes, nous sommes conduits à distinguer deux 
a) Les plan fonciionneis Qui servent | 
canevas, de au système de cotation 
fonctionnel ; 
Les plans de référence d'usinage qui servent de 
Cantvas au système de cotation fabricatior à 
Plens de rélérence lonctionnets Dans la plupart 
| des cas, ce sont 
de contact 
les plans fictifs (non matérialisés) des axes con + +1 
muns axes h suriaces vliindriq es en général bisse« 
teurs de dièdres, axes de répartition de formes L 
Les plans de référence fonctionnels sont généralement 
groupés par paire de plans parallèles 
Dans la plupart des 
er cas, ils sont définis par les surfaces matérielles d'appui | Ee 
des pièces sur les tables des machines-outils ou sur 
FER les montages d'usinage. La surface d'appui peut êt#r 1 4 
cylindrique et, dans ce cas, le plan de référence d'usi US 
, nage contient l'axe de la surface Il n'est donc li D 
matériellement à cette surface qu'à une approxima 
tion près (écart entre le rayon réel de la surface de la Ke 
pièce et le ravon réel du support Si le support est 4 Ÿ 
expansible, cet écart est pratiquement 1! voir fig. 4 “h 
4 Il est souhaitable que les plans de référence fonc 
tionnels nt aussi les pl ins retcrern d'usinage | 
afin que ionctionnelle soit directe 
En pratique, cette condition n'est pas toujours réali | 
sable, La gamme de fabrication est. en effet, liée à des EUR 
considérations si diverses : commodité de fixation où RS D 
de reprise des pièces, machines-outils. outillages spx 
ClaUx, Importance des séries, délai de livraison qua 
- de la main d'œuvre, prix de revient, etc mue le plan ù 
k de référence fonctionnel doit laisser le pas au plan dk | : 0 
référence d'usinage. Mais il importe choix des | 
plans d'usinage n'introduise pas des variations désor LS 
données inle rdisant le espect des cotes nelles 
ou des conditions d'int-réhangeabilité 
Il est important d tait d'avoir chons 
un plan de référence d'usinag impliq pa re |: 
Cote d'usinage doive se mesurer à partir ch € plan 
Nous tous ceux 
k ne sont pas éléments de contact : formes brutes. form ES 
d'intérêt esthéjique, formes dont l'encombrement peut 
faire obstacle à l'interchangeabhilité u au fonctior 
nement 
\ notre avis, Le cotes de ces éléments 
aux plans de référencæ fonctionnels ou aux plans de 
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d'adapter la fabrication aux possibilités des ateliers de la glissière en queue d'aronde dont la profondeur 
pour faire traduire par la cotation particulière les seuls x été portée de 2 à 4 mm (un dégagement doit être 
points sur lesquels la nécessité absolue s'en fait ur 


En conclusion, le dessinateur doit, de préférence, 
coter fonctionnellement :, car la cotation fonctionnelle 
se prte à toutes Les formes de la fabrication, alors que 
la cotation fabrication est restrictive de La garnme choisi 


EXEMPLE 


Nous prions le lkcteur de passer sur lu 
du dispositif. Ce qui importe ici, ce est | sa réali lranche de soukée 
sation, qui aurait pu être différente et peut être mei 
leure, mais le principe de cotation à appliquer à « 


dispositif 


Le sujet 


prevu et de la partie supérieure de la 


figure 5 

semelle dont l'épaisseur à été portée de 12 à 14 man 

Læ thème a été fourni par l'épreuve donnée à CC; pour éviter le frottement de La fraise sur une face 
lauréat technique en 1946 dans l'Académie de Paris brute, à la sortie de l'alvéok 


Gurse à préverr Pasition limite monchon débrayé 


Manchen ghssant 
ÿ | logement du disque 
| | de passoge de lo tige 
de commande. 
Excentrique À étudier. 
Encentrique 
secteur ppert 
| Le) fre 
| of le 
Bague d'arret 
: Tige de commande de l'excentrique # 16 


ce dessus de l'gxcentrique 
d 45 épassseur 12 
x dt e /excentricite 
maximum de retotgen 
du disque : 180° LE 


(ac 


sur le dessin 14 


d'arrêt maintient la tigx 


3 Les bases de la fabrication 


de les définir pour justifier et adapter 


2' La conception du secteur 


hNgures t 


La brut che tonderm La 1e CA est 1! ment ct qua 


rmes Drutes MAIS, e1 ec1 st 


perspective suivant figure 6 Les ! ÿ ’ les variatiot 


n'ont pas été modifiées, à xcept Égageme tant, ne corrige pas les écarts initiaux sur le modèle 


| a 
| 20 /2 | 
| 
b d es | 
& 
| 
LE LA 
bu Secteur dembravage « fout: 
| 
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onéreux, enfin ave 
Le nombre des surfaces 
minimum. En part 
du secteur, reste brute 


L'usinage est exécute 
cage préalable, sans € 


sans tra 


Nes d isinAge mpossible 
angeabilité l'usinage Les plans 
réduit au strict 
iru 

FRAISAGI 


4 La cotation fonctionnelle 


Les plans de référence 
\PRF.1, Vlan d'appui de 
PRF. I bis, Vlan 
\PRI 2, Plan de contac 
1 PRF 2 bis, Plan axia 

P'RI 3, 3bis. Plan verti 


axial de l'ensembl 


Marquer qu 


de plans fonction 


double Elle serait 


s'il v avait décalagr 
téral entre les plans ver 


passant par 


de la queue d'arondk 
par l'axe du secteur 
Les cotes fonctionnelles 
proprement dites sont 


110 entre les plans /R/ 


et PRF.I bis 


entre les plans PAR/ 


et PRF.2 bis 


entre les plans PRF.3 


et PRF.3 bis 


Les cotes d'interchangea 


sont 


d11, Epaisseur du 


teur 


Ravon intérieur du 


teur portée brute 


Cote nominale d 


ture de la queuc d'arond 


\ngle de la quew 
ronde 

H 11. Largeur d 

» Distance du bord 


les autre 


ut 
loutes 


| lacée au 


suivant la pratique cour 
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On remarquera que 


paraît pas sul les croqu 


sont pas faites systém 


horizonta 


fraise 


cquerre 


so 

q d'arond Cotes 

du manchon cote 

secteur 

te d'excentriqu 
Coupe G 


<} 


2 


ouvrrer 


référence d'usinage 
d adopte 1 


est 


fhixe en 


fixée à 


fonctionnelle : 


nee au 


cette cote 


PRE. 1%" 


Fonte . 


nous Corrigerons 


20, 
PRF.1. v 
20 
cl 
Coupe b 
bu 
axe fictif x 
1 110 48 
brin he «et apres 
obtent 
de 
4 02 
du dessi 
nous 
umt valeur bien 
du dessin pare 
initiales dues à 
mnelle 110 n'a l'introduction de 
les mesure conclusion 
partit des plar le contrôle ne se 


devra 


repérons 


modèle 


et qui eût 


reterencot tou 


QU! 


li 


la butés 


B 


Pour Le réglas 


Coupe C 
LS 


Parties brutes 
Congés non cotes r=5 


d'embrayage 


conduit à 
Nous ferons 
démonté la pièce 


Dar 


LA cote 4 


de 2 


l'imprécision de sa 
d 
n'utiliserons 


partir de PARU 


mou la ge 


accuse 


pas 


sur machines ‘té pratiquement 
tie d'inter de 
iSsinees est 
surface « PHASE 1 
de fonderie UIDE EN Ç 
hgure 8 
La srréc dans elle s'appuie sut 
higure 7 le mors À et contre portée pa 
oncuonrmets 
contenant plan de référence d'usinage PAU. 7 
gauche d respecter fonctionnelle 110 | 
< 
PRE | 
le 
| 
& 
Q 
Le | 
“ 
/ | 
RE", 2 
a 
Secteur funt 
| 63, 
d'a 
1heole specter la cote 
22 d uvéole à passe d ap 
de la d'exc et mesure 4, 
cotes sont de la table pou 
wons de l'intellig 
rente DE 44 14 30 
construction et à 
là Cote 
d'opérations La cote Z et 
- DC tiquemment à pas à / 
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lour le réglage latéral cote D, liée a lan dk PuasE 11 
référence d'usinage PARU. 2 FRAISAGE DES FACES LATÉRALES DU SECTEUR, Ÿ 
Nous dévons réaliser la coincidence des plans de 
référence fonctionnels PARF. 7 (pour queue d'a figure 9 
ronde, et PRF (pour la portée cylindrique du 
secteur Ce dernier est lié à l'appui Æ# par la cote La pièce est glissée sur une cale spéciale en quew 
y 10 d'aronde fixée à la table de la machine et repéré par 
h ; 2 Le dessin donne 2 10. Pour  Jinguette. Elle s'appuie en À contre une butée arrière 
les raisons exposées ci-avant, la pièce naccusera ja Nous utiliserons un train de deux fraises dont l'écar 
mais D 50, mais une cote sensiblement différente tement sera fonction de la cote 24. d 11. ‘un ajustement 
que nous devrons mesurer judicieusement, € est 4 dire plus serré ne serail pas justifié 


comme suit La pièce étant plaquée contre n de 

de tracage comme elle le sera contre le mors fix Cote de réglagi Le train de fraises sera réglé à 
t de l'étau appui PRU. 1 le régleur ; l'exécutant la cote 2 (du dessin) par rapport au plan de référence 

mesurera D d'usinage PRU. 3 ef la table sera bloqués latéralement 


£ n depourlle 


Joint de À 

| moulage 
b -à mesurer sur pièce 


guide en queue d'arondk 


En conclusion, cette cole celle de né Sera Cote d'interchangeabilité : 24. 4 11. Noter qu la tolé 


utilisée pour le réglage des butées de cours latérales  rance fonctionnelle d 11 est très large mais que le 
de la table de la fraiseuse et le contrôle se tera à procédé d'usinage adopté permettrait de tenir une tolé 
partir du plan de référence d'usinas PRU. 2 € re rance de qualité 7 sans augmentation du prix de revient 
plage étant acquis sut \ pi ère lot 
vérification de la queue d'aronde propreme lite se PHASI FRAISAGEF DE L'ALVEOIE, 
tera paul double calibre maxi et mn figure 10 
Cotes d'interchangeabilité po ‘ ir le Nous tilise ns le montage précédent Mais nous 
63 et 60° Noter que be taç: ge © es fisant | ferons la butée arrière, par la face précédemment fraises 
un tel dispositif sur Le plan de référence d'usinage PRU. 4. Nous aurions 
nser\ tée précédente sur face brute, cat 
Remarqu Si nous avions d nous ne recherchons pas ici une grande précision dans 
cote de fabrication apparent ‘ cote la positi relative des plans fonctionnels PRF2 et 
h 0. nous aurions commis une aladress ces PRF.2bis mais nous préférons, puisque le prix de 
cotes étant respectées SYSTÉMATIQUE revient nen sera pas atftect limiter les écarts au 


n'aurions pas pu warantit l'interch t 
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Cote fonctionnelle 


PRF.2 bis. La 


se fera, Sur 


face PRF.2 


Cote d'interchangeabilité : 45. H 11. La tolérance 
pre 


nonnellke est 


1 prennere 


et moi 


Lar gr 


et 


PRI 


ixe 


par rapport 


2 et 


d alvéole 


piece du ot rapport 


cependar Li nous ivons 


ilvéole dk 
demi-cvlindre 


raisa gt 


à la 


raise de 45 bien adaptée en diamètre. Au contraire 
nilisation de la fraise () 40 ne pose aucun problème 


l'outillage 


des faces lntérales du secteur 


LÆ réglage des butées de course de la table, sur la 
première pièce du lot, se fera latéralement en respex 
tant les cotes 32 et 45. H 11 et, en longueur, en res 
pectant la cote 22,5 par rapport à la cale en queue 
d'aronde. Le réglage en hauteur se fera à 18 par rap 
port à la face supérieure de cette même cale /PRF. 1) 

Noter que la bague d'arrêt de la tige à excentrique 

ra une vis à bout cuvette permettant le réglag 


ongitudinal 


PHASE FRAISAGE DU TROU ONLONG 


Nous utiliserons le monta ge prece dent sans aucurme 
modification. Le trou n'est qu un sumple passage et nous 
avons prévu à 18 pour une tige de 16. Le réglage de la 
fraise Se fera en longueur à 22,5 à partir du fond de 
l'alvéole et, latéralement, à partir des deux bords de ce 


DEL EL: alvéole 


6 La cotation fabrication 


Elle diffère peu, dans le cas présent, de la cotation 


fonchonnelk Le dessin coté dans ce sens aurait donne 


ne 4 62 à partir de PRF.1 (figure 8, au li 


| 
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EL 
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ch 
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[LE 
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cu 
pe 
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CONCLUSION 


es dessinateurs savent commen 1l est délicat de 
\ chaque cote inscrite, 1ls s'inte rryment 
nd i elle traduit bien leur désir 

persuadé que problème vaut la 

tre repense CAT nombr ch loups 

IAUVAISC collation, souvent 

déra Nous pensons que la présente Ctudk 
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LE 
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cyanuration 
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we les condensations du toit ne tombent 
huile doit être d'un disposinf 
d refroidissement de l'huile par ci 
au MINIMUM, est nécessaire. 
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jui n'utilise son poste que pendant petit nombre Remarquons tout d'abord que des raisons de symétrie 
d'heures La Situation € plus imposent La tension aux bornes de la « har ge sont 
favorable dans les ateliers de tôkeri 1 ch t ion en phase avec une des tensions triphasées 

- ” M. Giroz montre que dans le cas d'une charge mo 


nophasée, correspondant à un courant / sous une ten 


Emploi du courant continu ion Ü et à un facteur de puissance cos %, il faut 
our obtenir l'équilibre des phases, réaliser une deuxième 


La meilleure solution est de transitorrim le Jurant 
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P, et P,. Le courant dans P "est, par suite, (1 
et dans PF, K l' 

La puissance apparente ce | itotransformateu est 

1 méthode vectoriel: le 


U K k - 1 ductance de Ja figure 3 


\ppliquons 
envisage ou { 


13,4 \ P, 148 V K 268 


[4 


telle que la somme des pui 


part 


La figure représente dans ce 
montage des appareils et la figure 


doi 


relais connectant ou décor nectant 
La puissance ipparente dk autotransformateur est dispositif dk ompret suivant 
2 306 VA et celle du condensateur 1 Var. L'ad à coup 
1 


jonction de ces deux ippareils majorera l'envirs 


terons ‘ 


cent pour ct 


le facteur de puissance 9 
D'ailleurs le di sat mduisan à un de 

plètement changé d'aspect. L'énergi tive fourni Pur ailleurs dans une étude 
part le condensateur ( fai « mpenser cell Cenki irrive aux o 
1 sw 7? consomme ge mo phasée, « les phases du résea rouve 

le poste fourmi de sr a 

elui-ci n'accepte pas. Il est alors essai 11 lglésis. Générale de l'Electrit 
me imductanct inc hé ce tens n quadratu Genkin. Equilibra cha: 
ivec celle sur aquelle st Pre 1pacité et réseau triphasé Ælectricité, février et mars 


140 


ciment 


U = /— 200 À — 60 cos apparentes 
purile satistasseont Let 
tre pm. il faut dime 
ce La 
réactives soil 
sim 15 sin 10 sin 60 + b he: 
P P | 
K d'o K 
ac 1C | | 
| À 
| A À 
/ — 
| L | 
a |. 
/ 
/ U = À | 
U CHANTANT des | 
: - | 
/ { / | 
| de l'ar ( ut 
déséquilibre pendant 1 
u d'ailleurs taller 
a, 
À À 
\ 
> 
| 
ces résultat \ poste dk udure déjà \ 
Ésistarx hrnicque 
M D 
tes | 
cluse une charge 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES XXXI1II 


onophasée cemsommant une puissance active PP, ionnels à 1, 1, 2 au lieu de O0, ©, 1. Le courant 
P, cos 0 et une puissance réactive /?, P, «nt, ul le plus grand est alors 1, 16 fois le courant dans k 
faut pour équilibrer le réseau triphasé dispos las cas de l'alimentation par une seule phas 
phas l'impéda Le Dr H. Wibert a étudié le cas alimentation 
choisies triphasée d'un arc de soudure d 200 ampéres, la 
Si ippelle respectiver ension à vide étar de 70 V et en charge de 25 
ssarict ictive dans le cas de l'alimentation mono 


hasée est 5 kW, la puissance réactive 13,1 kVA 
36 


hases du réseau triphasé apres nuhbrage « 
pour un facteur de Issance 


U 


est à dire puissance cCactive partiel f out trin 
| triphase équihibre vst cyale no pliasé 
tive absorbée par la charge monophasce 
\u e schéma de la figure 6 les puissances actives 
& / * | et réactives prises sur les 3 phases sont respectivement 
/ mil. 3.35kW « 8.85kVA) 1,16 
2.96 kW kW :, 3,70 kVA 13.1 kVA 0,58 
P 4.61 kW 1, 0,55 kVA 1, 0,58 
ingles de déphasage sont respectivement 
69 
déduit 
tg 6 | 
h trouve dar | art le ur tableai donnant purs - 
‘ de induc tance d'éq ulibraygre puis 1 
os Par convention es puissance ic tive 
2 inductive sont considérées comm iuves et + 
| reactives CA ve égative 
Par exemple, dans le is déjà précéde le figure 7 conduit à des résultats 
À 10 KVA. cos 0.5. enstblement juivalent 
doit placer dans la phase 2 une impéd Ù à 
d'une puissance apparente 1,155 KVA « | +— 
+ _ 
ne impédance capactive d J 


scott 0 
ctudié met fa courants. de trois phases étant 1, 2 le 
phase un condck nsa te le vrand étai 1 14 fois clui de l'alimentatio 
ippare { KVA « h 


d'éc 


Enti 


partant 


290 — N° 9 
| 
be | 
et ", LA | | 
ite | Un , 1 A | 
en effet veu prati lès au du x Schema | 
teur Scoft 
uissance dk harge 1! 
vos ram le 1 Hit es l inices le 
LEBi 
les courants dans roi Dr Ing Wilbert. VDE. 1 Décembre 1945 
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RESISTANCE DES MATÉRIAUX 


Quelques méthodes simples de calcul 
en résistance des matériaux 


{suite et Jin) 
récemment quelques résultats extrêmement simples et de grand intérêt pratiq 
Gris et Manujactures, pour la résolution de divers problèmes de rés 
ont été Les suivantes Poutres (calcul ranida 


Nous avons publi 
posés par M. Krieg, Ingénieur des 
des matériaux. Les questions traitées 
Hèches), tôles, plaques 


antérieurement 


L'étude ci-dessous est relative aux poutres à pro constant 


CALCUL DE POUTRES A PROFIL CONSTANT 


Les aide mémoir es formules nécessaires à ces çalculs Les applications mumériques 


nn d'esprit. Le contremaître et l'ingénieur d'ateli 
et à des crreurs. La présent con 


numériques calculés par avance 


le choix des unités, exigent un minimum d 
dispos mt generalement 


ment vise à faciliter ces 


PREMIER PRIN( 
Les tableaux ci-apt donnent s PORTANCES, Q, en kilugrammes 


et les FLECHES, j, en millimètres, au milieu de la poutre 


CHARGE UNIFORMEMENT REPARTIF 


pour des POUTRES SUR DEUX APPUIS SIMPLES, distants de 1 mètre 


CONTRAINTE au point le plus contraint À 10 kg/mm°? 


La Pratique des Industries Mécaniques, 1! XXXHII 4 Cavril 1960) p 106 


FA 
des 
: 
| 
| 
| 
+ 
4 
| | 
POUTRELILIES A PROFILS NORMAUX (INF A 45-200 
| 
| 
| | | | 
| | | n | 
kg | | enr em kg | mn 
| 
Ko) 12 758 19 1552 | 2 99 239 | 245 
EE 15 44 44 | 2 74 | 11M1 | 20 
140 ) 14 32 | #24 6 54 0 744 10,70 | 161 
160 4 17.90 | 14 70 1176 | 141 j 
180 [HET » 12 0.521 | 25 90 1584 | 1.28 
“) 24 143 »14 1120 | | 14 2072 | 1 15 
220 1 02 271 | 2216 | 0473 | 13 30 2 664 106 
+ 17 | 28 264 | 04% |! it 3 320 98 
4) 11: 4 » 420 | | 0400 | 4) 
119 {7 6 to 41 | | onu | | 1880 | 0,876 
| | | | 
00) 125 1 612 | 62184 | 0,347 | 1190 | 5752 | 
420 131 11,5 61 171 780 | 62464 | 0 325 | | 6 768 | 0. 705 
3 L | 
C9) Voir 
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CORNIERES À À AILES EGALES (NF A 45-100 


1 31 70 


68 70 


POUFKELLES FROFILS NORMAL X 


Profil | 7 


mm 


64 ! 2 52 1,71 
10 60 | 3 867 | 1 


13 395 | { 33 135 


16 01 au! | | 1.23 
IR ) | 1,12 
9 0%: 103 
2u 2 19 54.7 | 


lé 12 MS :2 


\ SECTION RONDI 


PORTANCE 


292 Ne 9 
met 
n | n n | 
mn kg | rom cm kg mm | kg mm 
1 17 2 45 0,49 39 13 L06 85 2,42 
hi to 2 1 124 | 180 1 128 2 M) 200 ! 151 
+ si 3.75 244 | 1,44 2 185 261 4,91 392 | 1,46 
42 28 122 | 120 116 218 851 680 | 1.22 
Mi) 41 672 L 15 631 CEE | 1.84 124 60 
to) 1507 | 4 | 0,725 18 44 1 471 3176 |! 074 
120 120 12 21,58 754) 61 | 0,65 3150 | 2520 | © 4% 0,61 à 
| (NF À 45-250 
5 | n 
| | — 
$ 
etre | I 
| | | Q | Q f 
n | n 
kg | ram | kg | mm kg 
Mi) 45 6 | 
140 60 | 
160) 715 | 
85 
4) lo | 
+ 
| ] = | 
| 
| 
125 | 125 » x 16 | 8.1 
| 
| 
CE | 12 MX 2,1 
Mu) 25 (XX 14h) | 16 
Ni) to) 13 
À a? 
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FExempl 


distants 


| 


TION RE 


t 


» (KM) 
12 


0) 


un) 


10 000 | 


Pie 


8,250 


KR 


10 


td) 
1 3%) 
65) 
» MN) 
10 
21 250 
42 AN) 
LUN 


EL 


241 000 


2 640 
5 320 
10 
21 200 
42 AN) 
MN) 
341 000 
CHA) 
2641) (HN) 


OU « 


PORTANCI 


L) 


11 M0 
26 
201) 
106 000) 


\ARREI 


106 8,7, posée sut deux appuis simples 
10 kg si elle supporte um char: 
264 kg : sa flèche est alors 0 434 mm 


14 


nelle au carré 


8 
1425 kg 
29,5 rm 


metres 


listan 


Q est 


inversemon 


entre L d 


197 
=- 
| | 
| | 
| | 
| 
n 
| | 
| | - 
té | 16€ 13,3 10,4 
wo | 330 | 2 | 
| 
| | £ 4 
#} LE LL RO MK) LE | 15 
N 10 000 | 13 MO | 
| | 
125 x 25 | | 16 | 4,1 
16 32 CE | 212 13 
« 
20) 10 6 4 | 124 26 
25 | 10 | | £ 
2 { | | 
32 64 té » (NM) 1 1,65 
#0) | 6 | 1,05 | 
$ 
2 
| | 
| 
125 1 64 124 2 | 
| 
25 2 AN) | 106 
| 
io 160 1,00 
64 2m 128 | 0,41 
20) MK) 26 0,53 
100 2 10 000 | 0,26 
Une poutrelk profil norma 
| etre ‘ nte de 
miformément ré} le poids prof de 28 
DEUXIEME PRINCIPI 
Pour deux tre P { ne « tre reposant sur deux appuis uppor tant 
des charges éna éme contrainte 
listan entre anpu im 
Dans ces conditi portance, flèche est de la 
anpuus | 
Portance totale 8 264 
Flèche / 0.434 8.250 
| 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES 
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XXXIII Ne 


conne 


DISP 


Charge 


la valeur 


Charge 


7 deux en 


au mu 


NOTA 


QUATRIE 


Pour 


numero © 


Portar 


he 


Le cal 


la flèche 


8 un encastrement 


FROISIEME PRIN( 


avant 


leurs dk Q et 


OSITION I! 


IPF 


Lorsqu'il s'agit d'une poutr: 


elle éta 


trouves 


)E LA POI 


umitormément répartie 


in encastrement 


Un encastremment, lun 


+ deux encastrements 


1 deux appuis simples 


Sum} 


bout libre 


5 trois appuis simples cquidistants 


à adopter pour la porté 


concentrer 


6 deux appuis simples 


astrements 


lieu 


9 un encastrement, ch 


Cette me 


dont elle tire sor 


ME PRIN( 
rtance es 


charge au mali 


charge au muili 


in Appui simp 


arge à l'extri 


thodk 


proporti 


portances Pespectives 


Fxemple précéden 


au lieu dk 


we totale Q 


Î 29.5 


KREMARQUI 


cul fait au 


{ Contrat 


numéro 1 


moyet les qu 


memes 


urs 


nrement que par deux appuis simples 


on 


fera le calcu 


deux appuis simples. Ensuite, on multiplie les va 


données par le tableau suivant 


| Coefficients 


| Coefficients 


pour Q pour / 
1 
0,42 
0,25 },40 
1,50 0,30 
1 0,105 


| 
| 
| 
| 


as 5, la distance entre les deux 


appuis extrêmes 


es mêmes résultats que les tormules des 


mm 


0,8 


0,46 


3,20 


ude mémoires 


rainte 


elle aussi roportonnelle à la contrainte À 


y mn u lieu de 10 ; disposition de 


cipes ci-dessus donne ur les valeurs de 


la 


la poutre selor 


portance et dk 


calcul fait à noven des formules des aide-mémoire 


LA 
4 
| cos Le CS 
f ñ 
0 50 
| te 
|‘ har gr | | 
| P | 
libre | +, 
| 
12 
La nnelle à la con 
à 


ci-dessus 


aisement 


upart 


et 
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pressel 


svmétriquement 


4 


20 000 kg/mmË, et on trouve / 


| Sepiembre 1954 
eu I] ne résoud pas les blèmes (faciles) d'effort tranchant aux appuis, ni de contraintes lo 
cales, 
L Les tableaux d PREMIER PRINCIPE on ét imités à un petit nombre dk profils “tie 
Qc huit cornières À aïles égales par exe nole. alors que la norm \/ 1 45.100 en prévoit 27 Ê 
Voici la nenclature des cipaux profils normalisés 
Cornières à ailes ga les A 45-10 Fers À (l'outrelles 45 200 
Cornières à alles Inégates 4 45-101 Poutrelles H très larges atles 4 45 201 
Cornières à boudin A 45-102 et 1 45-202 
Equerres ‘cornieres les vits A 45-103 Fers à 45-250 
fée A 45.150 Fers à U à angles vifs 45-251 
Fers à T à angles vif A 45-151 x 
L'AFNOR, différé sa décisio à l'introduction des valeurs de et / dans à 
les normes | % 
Quiconque voudrait les déterminer, pour compléter Îles tableaux du PREMIER PRINCIPI i | 10) 
fera que, dans ce tablea 
1 
Ye la portance Q en kg est égale à 80 fois le module d'imertk en cm ou 0.080 fois h D 
module en mm” parce que 
n 
Q x R =: 10 lg/mm* et { portés 1000 mm 
la flèche jen mm est égale à D: 
Lorsque le profilé est posé est la demi-hauteur du profil 
On peut calculer # à partir de la formule 
n | 
des normes donnent Îles vale de / moment d'inertie, en cm 
1 
et module d'inertu n em 
} 14 ipport dk es deux deurs est égal à en ocentimetres on multipliera par 10 pou 
voir en mullmmetres «4 introduire dans la formule ci-dessus qui donnera / en millimètres 
Fremnl NF A 4 outrelle 240 106 8.7 / 4 250 353,3 
donc 1 250 35 1 entimètres 120 mm 
dar Cas simph généra on ne pas le calcul un savait que est 
la moitié de la hauteu 10 d 
On en déduit / ) 434 
lustificatif de a n ut ch Q et 
7 
qui somt 1e5 : 
Q 184 
| formules po ! e une miformément répartie, reposant Sur deux appuis 
simples 
on fait : — 10 kg/mm* / 1000 mm 52.14 
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Des 


Problème 
umiiormement répa 


Quelle est la 


K éprornse 


tableau 
portée 1 400) 


flèche 2 10 


Voics donc 


EXEMPLI 


Problème 


ce 


Quelle est la 
Réponse 


oir tableau 


portée 4 m 


au poids 


portée de 4 mètres 


Quelle est la 


Réponse 


oir ci-dessus 


UM 11e) ce 


[LL | d'inert 


EXEMPLE concer 


charge égale 1 


A Voter la réponse 


ontinuathot ch 


des poutres 


valeurs ainsi 


mètres, et fléchut 


flèx 


On vient aponrte 


présen 
ur 
ontraitrte 
10 kgyi 
10 


Concernant 


lu 
contrat 
10 kg 
10 

100 1 

LI le 


{lèche 


1 


\unsi troisième a 


ire. / 12 


O0, grand axe ver 


flèche au milieu 


ta Que | le 


portée 
mn 
1 400 


13 


tical, portée 1 400 mr 
de 2 mm 
est la Contraintke 
portance totale 
13 300 
fx) 1 4 HR 
AK) 2/1,27 14 


14 900 kg : « 


Portée 


[AL] 


‘inte 


taitement 


d mertr 


ontrain 


s propre sans au 


supporte une harg: 


066 


kg 


portanct totate 
kg 
(ALLIE! 1 
160 


he par 40 


IS si 


13 


res au 


01 


160 kg 


enviro! 
livisés 


diam 


crpolan 


flèche 


flèche 

1,4 1.4 12 


mples distants 


tlèc he 
13 rm 

21 
000 3,4 


de la 


Flèche 
05 0,36 


38 exactement 
par 4 au 


est 0,1 tons 


» 


d 


Cas à section rectangula bh°;€ h/2 
n 
1 R 2,1 
«déterminées : Q 8 x et / 
n 
211 21 16 6 kg: 
Une barre amètre 80 mm repose sur deux 
| 
1,6 ky 21 > 
}.4 Contre 1,6 kg/n 
CR: problème, sant au Cas 5 
| troisième a i par aligné avec les deux 
16 000 160 kg = 
dans le cas 5 portance est | flèche par 0,105 
murs poids ch a Darre 160 hange la charge est resté: 
donc 1 64 4 160 0,36 '4 
jet de diviser la flè 
}.4 a harge éta EL han la contraint 0 
EXEMPLE concernant de fortes 
Cas d'une barre à sector diametre mm 
ibleau de 1 mm à 1 n 
On voit que, pour le di tre ] rtanoe est 1000 foi our Le 10, et la 
{lèche O0 1 tons 
Pou e chamètre a t e 12 128 000 kz la 
t 0 man 
l'our d'autre prof ‘ en partait d tab en 
| tlèc he l'a æ d nent d'inertie 
‘ des ‘ ofil étud 
P es du module d'inertie iblea lus pour le == 
ectangulaires, } our les laminés 
dans la mm orrespondante 
à 
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ENGRENAGES 


Recherches sur les procédés de taillage à la fraise-mère 


L'article analysé ci-dessous rapporte ‘es résultats d'études entreprises par la firme David Brown ef qui sem 


blent avoir conduit à des écononues €! 4 une amélioration de la qualité du travail 


Bien que les résultats annoncés nt fondés sur l'expérience, üs peuvent bien sntendu nrêter à 
7 


discussion, 


l'arète 


cs firme 2). B. 5. a entrepris en et la mesure faite était celk du degré d'usure 


d 


y a quelques ani 
s diverses dans les de taillage inclinée. Dans k travail à la fraise-vis, Le 


rechercher l'effet de 


conditions de taillage des dentures à 14 1rais vis point qui s'use le plus rapidement est presque toujours 
4 trouvé sur la partie courbe du profil reliant les deux 
Pour obtenir un contrôle plus Serrt des variables et 
| parties droites, mais dans ces essais le taux d'usun 
aussi pour réduire le prix de l'essai il fut décidé en . 
de l'arête inclinée était pris comme le critet de ln mis 
premier heu de ne pas fraise vis complète 
Lors usage 
mais un outilkmouche couteau à un seul taillant 
fig. 1, profilé comme uk le le raise-mère pou On à réalisé un support spécial d'outil convenant à 
fraiser la matière d'une barre d'acier dk dureté moyen me fraiseuse normale horizontale, et une JAUSE Sp L 


ale à été faite pour mesurer l'usure de l'arête coupante 


Les variables à essaver comprennent les suiva 
matériau à tailler 


de 


matériau l'outil 


ing dé garer! on tal 
crémaillère initiale Sur 1a0€ supérieure d out 


degré de des surtact dégagées du coute 


vitesse de couyx 


valeur de l'avance Ë 


épaisseur du copeau 


du 


refroidisseur 


nature 


Le nombre des comnarson des modifications possi 


Fre 1! Outil-mouche emplové 
. es de res variables est irès grand 


pour le ge de fraise. vis 


MATÉRIAt 


Dans les essais réhuminares, on la torme 
de couteau à flancs droits indiquée 4 tie droite da On a décidé d'employer de l'acier à 0.9 le car 
la figure, mais on a rencontr les difficultés en repla one (ÆEn 9) comme matériau OFF d'essais de tail 
cant l'outilmouche dans son support de faco \ main lage normalisés donnant une résistance de 74 kg'mm 
tenir nstants les angles de d ivement effectifs apré Ce matériau est relativement bot marché et pas 
Caffütage Le 1tvpe d'outi diqué à gauche le la ialement difficile à btenir et. dans les conditions 
même figure, que on peut hoisir et qui est plus spécifiées, il à plutôt plus qu'une dureté movenne, biet 
teux donc été adopté « me L'extrémite qu'il me soit pas exceptionnellement difficile à 
tive de cet outil étant ne sur une machine \u début. le matériau était de le 
rectifier les frais vis ! any d'une billette de sectio d 10 cm h mais 
dégagement semblables 4 ceux des dents de la fraise-vis 
La condition simulée était celle du taillage finite certains essais ont été faits sur une barm de 1 cm de 


diamètre. fraisée en opération prehiminmaire pour donner 


me surface ajustée dans la tabl de la machine à tailles 


Aireraft l'roduct 144 


+ £ 
Gr. 
| | 
L 
:! 
oc» 
| 
4 
à 
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MECANIQUES 


XXXHII 


MESURE DE L'USURI 


Le dispositif de mesure dk isure réalise trois poirits 
de contact avec la surface cylindrique du j che 
l'outil et sa position en longueur t ass « d 
douilles fixes reposant contre extrt | 
Pour mesurer les outils, l'instrument se déplace radial 
ent par rapport à l'axe du support le sur te 
que les touches des comparateurs à cadra EL” s 
les arêtes taillantes de l'outi Lorsque 
‘eule est active, le comparateur, dont la touch 
contact avec la pointe de l'outil, fait appara ut 
mouvement radial du couteau qui puiss se produn 
tandis que les essais sont en cours. 
comparateurs sont gradués en dix mallieme 

l'andis qui faut acquérir au débu 
pour noter les lectures avec u legri thisant d'exact 
tude, cette difficulté disparait vite « des 
résultats très salistasants apres ‘ 
leté moyenne 

Lorsque l'outil mouche est neuf. où iuge à 
et on fait une lecture avec we dk 


l'instrument après une longueur donnés le iversé 
de la pece ullée par l'outil m Pre 

Les lectures sont résumé: graph ui 
résultat typique est indiqué s 1 figure tats 
de ce graphique ont été relevés d'apre faits 
pour déterminer les avantages du taillage à ilant 


1100 mm 
2 
S 1,9 
05 
> 25 50 75 100 
Mo. longueur de pièce traversée 
outils uch 
1 l'our la méthode lasssqu 


opposée à In rotalton du 
Longueur de traversée pu 
mm 55 m 
Pour la méthode en uvalant (1 
dans Le même sens 
Vitesse de taillag 
Longueur de pièce traverse | 
mm 12 m 
Ces graphiques t établi 
persion et approximaltivement « de 


Dans ce cas particulier taillage « 
indiqué comme assurant une résistance e «dk 
l'outil légèrement supérieure à deux tois cel k i 
méthode conventionnelle de tallagr Bren que des es 


sais ultérieurs aient montré ce rapport de supérionte 


comme plutot optinmusle, On trouve généralement que 
quelque avantags isse être réalisé av taillage 
en avalant, en particuher quand il est question de pièces 
our k énes principale l'essais, certaines données 
ctarent fixes i 
Matcria i 0,99 de carbone (Æn. 9 
» Etat de suriace des parues détalonnées de l'ouni 
10 à 50 mulhèmes de pouœ H 
Lta cle surtacæe des parues actives de l'ouul 
4 1 50 nuilièmes dk pouce 
Valeur dk avance 0,03 pouce 0,762 mm) par 
tour du couteau 
9, Epaisse du copeai 0,01 pouce 10,254 mm 
Longu de irète coupante active pouces 
Les conditions 1, 8 et 9 correspondent à un taillage 
de fiat ne gross roue de haute précisior 
ONCHEUSIONS 


1 

| 

L: 

d'hui s 
travail 


Et 


nérai 


represen 


entre le 
ess 
igerment 
peu prés 
à La fra 


d'essais 


ucgagernen 


s deux 


tes 


des 


normal 


1 


graphiq 
à 
t 1 
ang a 1 
peu près 


uts 


ral 


Ab) 


pour 
nt 


tonctionnant à 


nt re 


habituellement 


les meilleurs 


possibles 


meil 


qu 
Au) 
pou 


l'as 


1) Un ac rimal 18-41 est à peu près 
meilleur des matériaux convenables pour une fraise 
Aucun tvuwe de carbure dk igstène encore essave 
façon na ine supérionte 
l'acier rapide 18-4-1 
eci fx être surprenant eu égard au succés obtenu 
le carbure de tungstène dans les opérations de 
age, mais on remarquera que les actions de fraisag 
de travail de la fraise-vis ont un caractère quelqu 
duftérent 
Etant donnée une fraise disque centrée, toutes les 
s suivent le même trajet de coupe et, d'une façon 
érale avance par dent peut s'obtenir en divisant 
vance par tour de la fraise par le nombre total dk 
s. Le caractère est pas obtenu avec la frais 1s 
que | le mune on l'a mentionné dans cet article 
i plus dur est tait par un nombre de dents 


lans 
des 


nent 


our 


r 


=. 
3 
| | 
3 
f 
} rer 
| 
ce 
: 
SX le 
clativenm 
Le ésultats d'une série Se px d À 
ts de se-vis sont 
erra qu'avec = 
d ic inide 18 4 
ses nales de fraise vis, ur C1 6 
a e] donne à | ur 
détalonnage de 9° 1/2 au sommet ou à l'avant du tail À 
elat angles étant détermin“ 
re (ceci mom les 
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alternée des outils est généralement C'est la dent de la fraisevis qui pénètre le plus 
profondément dans la pièce à tailler qui subit La plus 
lorte usure, et dans une fraisæ-vis à un seul filet, il 
n y à qu'une seule dent de cœrtte espècx Dans une frais 


c) La trempe 
reconnue avantageuse, en particulier quand elle s'appli 


une à er eo acier à le resistanmco 


d, La durée de l'oun ar la longueur dk vis à plusieurs filets, chaque filet contient une dent qui 


matériau taillée avant que l'usu l'outil n'atteign pénètre de toute sa hauteur dans la pièce, et, par consé 
0.0005 pouc 00127 mm trouvi lu quent, au heu qu'il y ait une seule dent très fortement 
grande pour une vitesse de coupe d'envir 12 isée, il y à plusieurs dents de cette sorte, une par filet 

Ceci fait supposer que les fraises-vis à plusieurs filets 
m peuvent avoir quelque avantage pour le taillage ébauche 
des engrenages ; pour le taillage finition À un haut 
degré de précision, elles ne sont pas d'ordinaire consi 
dérées avec faveur, car elles ne peuvent être fabri 
quées avec le même degré éæ% de précision qu'il 


est possible pour une fraise-vis à un filet 


moyenne 


l'our faciliter l'explication, les remarques précédentes 
mt été très simplifiées. Au sens littéral, elles signi 


Le] 


fieraient que plus grand est le nombre de filets dans um 


Longueur traversée 


traise-vis, plus grand est l'avantage pour le taillage 
A thauche, En réalité, dans une fraise-vis à un filet 
/ agement | 
96 Angle 92,979 tandis que la dent qui pénètre le plus profondément dans 
la pièce subit la plus grande usure, les dents adjacentes 
Fc, 3 Influence de la valeur en degrés de 1! angh | 
gement latéral sur la performance de l'outil-mouchx pris ivant et après elle sur le filet ne se fatiguent pas 
longueur traversée movenne pour une usure de l« Ê beaucoup moins, bien que les plus usées des dents 
mm couvrent moins d'un tour et d'ordinaire, environ un 
1 de pression du couteau 1/2 demitour., Ceci suggère qu'il peut y avoir avantage 
re du coutes 2r 
B, Angle de pression du couteau x employer une fraise-vis à deux filets quand on la 
compare à la fraise à un filet, mais qu'il y a peu 


36,6 m/mn,. Celle-ci est n supérieure à celle em à gagner, s'il y en à, à employer plus de deux filets 


plovée dans le taillage dk nition des grandes roues 


de haute précision À œ propos, il est nécessaire de dire un mot pour 


mettre en garde contre une idée fausse qui a presqu 
certainement influencé quelques utilissteurs de machines 
à fraise-vis. Avec une fraise vis de diamètre et de vi 
esse de coupe donnés, la vitesse de rotation dk 


e) Comme refroidisseur, une huile de graissage pour 
usages à été trouves ur dur: 


d'outil supérieure à celle donnée par une quelcongw 
marque d'huile de ne pas donner un fini table porte-pièce est deux fois plus grande pour un 
inférieur fraise à deux filets que pour une fraise à un filet 
si la machine est montés pour une avanc donnée par 
USURF DES DENTS ur de pièce, la taille dans le sens de la longueur dk 

denture de la pièce sera terminée deux fois plus vite 


L'examen des surfaces /roftantes dei | dans le premier cas que dans le second. Ceci naturel 
ller des eng ages rot ement est très effectif du point de vue de la production 
mais le fait est que, pour une durée donnée de fraise vis 


Iraise-VIiS QUI A 
hélcoïdaux montre 
me plus grande avanoœæ peut être appliquée avec um 


dans un seul tour sont 
fraise-vis à un seul filet qu'avec une fraise à plusieurs 
Très souvent, ce sont u tr: it 
filets, et ceci ramène l'avantage de la fraise à deux 
ont souffert le plus durement, les aires u s s'étendar 
> filets à moins de 2/1 
vers l'arrière des parties arrondies des sommets ch 
de telles dents, l'usure est approximativemet Ceci est un point qui demande une solgneuse re 


dents. Sur 
as sur la ma) herche, et, pusqu'h présent, aucune conclusion précis: 


symétrique, tandis que cœ n'e 
rité des dents visiblement usées n'a été aneinte. La pratique À ce sujet, comme dans 
À \ de si nombreux autres aspects de l'art de l'ingénieur 
Dans le réaffütage de la fraise-vis. il es _bies est susceptible de dépendre de la préférence person 
entendu nécessaire de meuler assez de métal de nelle, et aussi bien qu'on puisse le voir À présent, beau 
devants de dents pour éliminer les surfaces usées et coup de travail est nécessaire avant qu'on puisse attein 
par conséquent l'état de la dent la plus usée dés ide dre des 
de la quantité de métal qu'il faut enlever au réaffütag 


et, ensuite, de la durée totale de la fraise-vis J. B 
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USINAGE ET MONTAGE 


Contrôle des pièces de fonderie 


ntrol les mièces venant de jonderie, des économies importantes 


considérabli 


une simplification 


peuvent Être réalisées, par l'emploi exposé Ci-aprés 


le contrôle tous du 


des pièces de tondern ä ‘ | 
; e Ces broches portent à leur extrémité 


Le contrôle 
quil s'effectue habituellement seulement « 


inuis nécessite une main d'œuvre particulier 


lifiée, Dans la construction de moteurs, fiure à 
des formes compliquées, à des épaisseurs it 4 
laubles et, par suite on veul 
outœux à des tolérances dk isst 
es considérations peuvent être un obstacle à pro ; 
luction en grande série 
Une économie considérable peut ilisée pa 
l'emploi de montages appelés üle à 
qui supprument traçage, et re, sans | 
démontage de la pièce, sont pou “rçage el 
le lamage des trous de positionnenm nt dans vs du le ventilateur 
2 les opérations ultérieures 
irits plats souvent matière moulés 
Pour donner un exempl e contrôle d'une Un À 
de forme compliquée usinée aux établis Le Ha- 
villand demanderait au moins uné semaine à un bon 
traceur. La même pièce peut être placée d € mu 
: tage de contrôle et préparée pou € pet le posi 
uonnement en vingt Munutes envirot aux 
pièces de formes et de dimensions variées 
est en usage depuis plusieurs années leur est 
| démontrée par le fait qu'il est devr ut 
courant 
Les principes ipplhiqu so! pres id 
Î iques in Support ajustable ei l 
À hauteur, la mise de nivea e e ch 
pièce, et différents éléments ch 
la forme « à disposition de parti 
doi ous donnerons quelques exem] 


Vonci une pmèce de 


diametre fig ive 


nu-dur « trois mor 


ndique 


a a* Pa contour 
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on ant «à lexterreu permet d'utiliser celle 
ARTER \ de nf deu tra DTA sur le 
4 montage ch ‘ ves d profond a) / 
pure À 4 est part i ‘ re, 
fixés 
verticaux fix sur la 
tircraft l'rod LA L ige d se ten leux traits. Si 
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le gabarit à une position angulaire déterminée, la 
broche est clavetée dans son coussinet. Pour les bos 
Fu 4 
de fn figure 3 mis 
en place au drs 
sos. calibre de 

1 

sages des goujons, leur hauteur et leur diamètre sont 

vérifiés par de simples tiges à épaulement 

ALÉSAGES EN GRADINS 

Une plaque à trois branches visible sur la figure ê 
en avant pivote sur un axe fixé au bas d'un mon 
: tant et porte trois tiges avec leur gabarit. La plaque 
- est verrouillée dans une des trois positions possibles 
par un doigt à ressort, On vérifie ainsi le contour 
extérieur de la bride, l'alésage du grand diamètre, celui 


du petit diamètre, et les profondeurs 


Le montage est comple té par deux plaques amovibles 


hixées des broches et des vis moletées sur les 


par 
montants 


L'une sert contrôle de la 
l'autre de 


fig. 4 


au bride 


calibre dk 


entra 


fig. 3: et perçage avec canons et 
butées Pour faciliter l'intérieur 


du 
en 


examen d 


corps, le montage peut basculer sur 


et | 


dispositif 


berceau (fig. 2 est évidés 


MONTAGE DI 


POUR PRISI D AIR DI 


j La 


Cou 


dimensions beau 


éd: nte 


pléce est plus compliquée et 


plus importantes préx 


montage, représenté t se compos 


d'une table massive en fon supportée par trois pied 


sur Des trins s'engage 


sous la 
dispositifs de centrags commia 
des doigts à ressort sol 


et verrouillés pa 
Des ver 


maillère 


s ipportés des embass fonte fie 7 


Dar 


nmiers gradués permettent u précis. Pour o 


tenir des parois 


des 


une unitorre nécessaire 


épaisseur 


ultérieures indicateurs à levier so 


les opérations 


disposés entre les éléments de centrage un bras à 
essort est constamment « avec La face supx 
Free, 5 Prise d'air et corps de turbine 
ricurt de bridk et l'extrémité opposés en tormm 
de pointe, se déplace sur une échelle graduée (fig. 7 
| 
6 Montage combiné de contrôle et de percage 
Têtes de percag Les embases de fonte portant 
les indicateurs recoivent également des têtes de per 
en face de chaque trou dk positionnement, (es 
têtes pivotent autour d'un axe vertical et sont verrouillées 
en position de travail par une came. Chaque broche 
rorte un foret combiné pour le perçage et le lamags + 
et est maintenue relevés par un ressort réglage en 
profondeur est assuré par des douilles filetées formant RE 
butée. L'entraîinement se fait par goupille MA 
1 
\près centrage et mise de mveau, le contrôle s'effes ne 
tue au moyen de gabarits fixés par des pions sur les 
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embases Four la cavité central k rits sont Normalement, la table repose sur son piedestal par 
montés sur une cobonme et pour s entrées rales ii ssage qui l'empêche de tourner. Pour la libérer, on 


Tête de perçage de haut 


ippun EL da le L'effort à appliquer 
sont fixés dk la manière représ u s 
éta iplié, « insignifiant, malgré le poids 
vssort par des vis écoute en 
2 plaçant les têtes de perçage «1 osit ve travail 
et en les accouplant à tour dk pr itior Le 
de la tabl avec la broche de la perceus endue À \ 
| cet effet Fra 9 \ 
4 
Ces montages nécessairement grands nassifs. Sont ment d \ 
ta! ot 
disposés autour de grandes radiales mètre porté 
sa rotati 
nviron). Chaque machine dessert ains isicurs mon 
tages 
Un détail ingénieux, souvent employée dans les mon 
 tages de ce genre, et qui mérite d'êtr ilé. est 
| dispositif de transmission entre la le x ge situés On voit que l'emploi des montages de contrôle élimine 
2 en dehors du périmètre dk \ piècx t le foret qui , + my» de main-d'œuvre qui m 
2 travaille sur la face inférieur est-à dire de bas ei COUR is directement à la production, et permet de 
haut (« dispositif est représenté la ire d precise simpl rapide tout 
Comme dans le cas précécdk il peu nais k d Li d'une cru 


G. L. N 


verrouillage s'effectue dans toutes 


Nettoyage rapide de roulements () 


de 200 litres à moitié rempli d 


Le ‘ ont placées sur un treillis métal 


tt Î ke du liquide Les 


solvant dans le L'op 


pou 


Ouand le nettovasve es dchicates Dans « cas le net 
. du solvant ue lu solvant naphta Le séchage s 
tant 1 iud préalablement fultré à tra 
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Depuis peu est apparue Sur 1€ Mart hé. sous le nom «dk 


omrmand dividuelle dont la 


Commande Pæschl, um 


courroie plate, en cuir, se M nd proport cllement à 
la puissance transmise €l qui peut être de cette façot 
employés avec fatbies ent es. | ficacité d la co 

mande Pæschl repose su utilhsati | ple réactit 
de la machine électrique pour ension de courrok 


La figure 1 montre Île ipe dk 
petit cercle représente \otet d cer: 
la cage d'un moteur électrique x le telle fac 


I Principe de la 


ommande fæschl 


oscille wutour d pou tourne 
dans le sens des ais ülles d tré le ple réactt 


\ tendance à faire basculer k ot ers la gauche 


et la courroie se trouve ainsi tendik 


Les grandeurs d couple moteur «4 ple-anta 
goniste sont fonctu de \ pu ince re et 
traînement de la machine il « tensior 


Osterreichischer Mas 


TRANSMISSIONS ET COMMANDE 


Commande par courroie plate avec faibles entre-axes 


de la courroie est d'au | \ puissance 
exigée est £1 
La position d che le sur 
pareil de telle façon que chaqu s oit trans 
mist sécurité sans le row 
Au cours d'essais eflect ave e d Pæœsch 
pu constatrr june le dispai 
de glissement « ‘ | à le o 
il ta 
La ourbes d hute d ke 
montre pUISSANCE € d 
d'une poule ! née à $ raits et d'um ourroi 
ail 1 La 
montre la puissance €t 155€ lors dk empl 
d'une poule il on t da am vurroe tra 


(9 


vaillant sur la face 
tal de la courbe 


composants 


poils du cum taible glissement 
vient de la combinaison des 


poulie pole et 


pri 


suspension ilante 


rroie lisse 


Fig 2 Courbes de puissant 
shissement Courbe poutis | 
| 
ut courroie bruts Courb | | 
4 4 
| 


courroie polie 


Cette combinaison particularité de la con 


mande Pæschl qui, à cause de son efficacit est pro 
n différents pays par un brevet Elle seul 


“rmet la suppression de ghssement sous toutes charges 
En pratique, le moteur es! monté sur une plateforme 
autour de l'axe de rotation 1tix d'un support 


ncré au sol 
Ces supports fabriqués en série sont d'une concep 


tièrement soudés. Les moteurs 
platetorme 


ion très simple et « 

l'un poids important sont montés UK 

nt de support principal est constitun pat un fort 

d'acier 

Les générateurs peuvent Cgalement 
taçot Il faut toutetois tem compte de ce 


montés dk 


\ même 
we le couple réactif du générateur est un couple com 


émentaire, de même st cclui du rotor, alors que 


e couple ut du moteur est antagoniste 


\ l'inverse des courroies de transmission Ave ntre 


es fixes la commande hstingue par 


pression Sur le de rotation et me 
endart arc La pression d'axes est 
d'autant plus forte que la puissance transmise st plus 
grandk Lie plus d'enroulement & Un 
rroie et vulie, et 


ha te rence spé tique cou 


compense par suite le manauwe de portt 
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USINAGE 


VIS ROULÉES ET VIS TOURNÉES (1) 


de ©) 4,35 mm, à un poids de 0.171 kg, soit 0,3 

Le poids de fil utilisé pour la fabrication des 100 000 vis 

de 5 mm 15 mm est d'environ 358 kg 
L'emmagasinage et le contrôle sont simplifiés par 

l'emphoi du fil D'autre part, quel que soit le dia 


mètre ou la forme de la 


de vis un diamètre 
nominal et un pas donné correspondent 'ouJours au 
même diamètre de fil 

La comparaison des deux procédés montre que la 
fabrication des vis par la frappe est d'un meilleur 
rendement par suite de la plus faible consommation dk 
Matière première et des vitesses de production plus éle 
vées. Dans certains cas, des économies de 40 à 90 


ont été réalisées sur la matière et la main-d'œuvre 


RÉSISTANCE DE LA Vis 


L'examen dk orgamsation structurale d'une pièct 
iu tour révèle la coupur des lignes d'écoulemre nt 
de la matière. Ces vis ne résistent bien qu'aux efforts de 
traction et de compression (figure 2a). Les vis obtenues 
par la frappe présntent, par contre, des propriétés 
mécaniques et durcs d'uuilisation extraordinaires 
re cherchée dans la structun 


dont la cause doit é 


intérieure de la piècx 


Fi 2 s 
natiére d'u 
loursét 


vis frappée 


Les fibres ne présentent. en effet, pas d'interrup 
uon entre la tête de vis et la partie filetée (figure 2b 

L'obtention du filet par roulage augmente encore la 
résistance à la traction dk \ parte filetée, jusqu'à 


quelques dixièmes de mm au-dessous du fond de fil-1t 
Les propriétés dk partie intérieure de la vis restent 


aussi! inchangées 


Ce procédé de filetage augmente aussi dureté 
du filet La figure 3 montre la structure d'un filet 
roulé grossissement 200 fois, et la figure 4 un profil 
de filet roulé avec ses zônes de dureté. La zône dont 
a dureté na pas eété modifié porte la valeur 100 


304 
Le but de cette étude est de comparer les avan 
tages et inconvénients des deux procédés dk ta è 
brication des vis frappe et roulage u usinage au 
tour automatique 
LA MATIÈRI 
Pour l'usinage des vis de petite dimension au tour 
wutomatique, on utilise des barres rectifiées d'environ 
3 m de longueur. Suivant le type de machin es chutes 
doivent être évalués à 50 à 100 mm par barre 
Pour fabriquer par exemph 100 000 vus en arier à 
tête cylindrique, dimensions 5 mm 15 mm, faut 
î 19 mm pour la vis, 2 mm pour le tronconnage et 
1.7 mm tlenviron 8 pour les chutes chuts, et 
Pour chaque vis. la consommation de matière est donc 
3 de 227 mm d'une barre de 9 mm de diamètre, Cegi 
correspond, pour 100000 pièces, à urn ngueur dk 
L 270 m de barre soit environ 757 barres ou 1 135 kg 
d'acrer Nous ne tenons pas compile pour moment 
du temps nécessaire au contrôle des arres leur 
1 transport (plus délicat que pour des r iux de fil 4 
d'acier l'alimentation du tour n barr du 
4 prix de la matière première ou du ix de revient 
_ des pièces proprement dit 
l'our la fabrication des 1 roulage 
1 
fig 12. on emploie, par exemple, du ver Martin 
& 
1! Etapes de la fabrication d'une vis par frappe et 
De qunehe à droite cisaille, première frappe. frappe de finition 
feuts bout de vis roulage 
i tace polie dont es cCaractéristit es sui 
ruptur K à 70 kg mm 2 
10 Læ fil se présente sous form ouleaux 
è du fil, pour une vis de ( mm st, pa emple 
de 4,35 mm. Le cisaillement a fr de la OS 
vis nentraînent aucune perte de matière La chute dk 
{il restant après consommation d'un roule st. au ; 
maximum, de 1,5 n Ceci orres! d fil 
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rement cœlles du filetags 


faible épalsse ur 


défauts éventuels 


autre inconvénient réside dans le fait qu'au tronçon 
nage à l'outil la vitesse de coupe varie d'un maximum 
au début vers un minimum en fin de travail, d'où 
certaines irrégularités de la surface 

La concentricité de la tête et du corps de vis est 
à peu près la même dans les deux procédés, en ce qui 
concerne les vis cylindriques et À tête ronde Elle est 
plus précise dans la frappe quand il s'agit de vis à 
tête six pans, car le til est guidé par la matricæ de 


trappe. 
VITESSES DE PRODUCTION 


La comparaison entre les deux procédés de fabrication 
donne des rapports diflérents suivant les dimensions 
de la vis et la matière employée. Les résultats penchent 
en faveur de la vis frappée et roulée au fur et À mesun 
qu'augmente la longueur de la vis, mais la différence 
est déjà considérable pour les vis courtes 


Les vitesses de production sur tour automatique sont 
les suivantes pour une vis à tête cylindrique de 3,5 

5 en acier KR == 40 kg 

a) Sur un tour automatique ordinaire : 100 pièces en 
17,6 minutes, soit une producuon horaire de 340 pièces 


b) Sur tour automatique spécial pour boulonnerx 
plus de 850 pièœs à l'heure 


Par le procédé de fabricanuon par frappe et roulage 
la vitesse de production d'une vis à tête cylindrique 
de 3,5 X 5 en acier KR 55 à 70 kg/mm° est «k 
100 pièces en 1,03 minute, soit 5 820 pièces à l'heure 
Ce temps comprend la fabrication totale, c'est à dire la 
frappe, le roulage et l'exécution de la fente sur trois 
machines automatiques 

La machine à frapper et la machine à rouler pos- 
sédent à peu près la même capacité horaire. Il faut, pur 
contre, deux machines à fendre les têtes engagées 
à environ 60 ‘. Une petite machine à frapper les vis 
produit environ 45 000 à 60000 pièces à l'heure 

Pour que la fabrication par la frappe soit économique 
il faut que la production prévue soit d'au moins 50 000 
piècœæs. Le tour automatique peut déjà être utilisé à 
partir de 2000 piècæs 

Signalons également qu'on peut, dans certains cas 
comme celui des raccords de ravon de bicyclette en 
laiton par exemple, combiner les deux procédés en 
frappant la tête et en finissant la pièce au tour 


CONCIUSION 


Le procédé de frappe et roulage des vis présente 
toutes les caractéristiques exigées d'une méthode de 
fabrication de très grandes séries Dans les cas où 
son prix de revient équivaut à oœlui du procédé par 
tour automatique, c'est encore le premier qui donm 
comme nous l'avons vu, de meilleurs résultats au point 
de vue de la qualité de la vis. Il semble donc que ce 
procédé pourra être étendu à de nombreuses fabrications 


G. Z 
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Les propriétés mécaniques de la vis, et particuli 
sont donc nettement améliorées 
| 
{ 
Micrographie du novau de filet d'une vis roulés 4 
correspond aux dignes 147, 162 et 177 de la figure 4 4 
par le dernier procédé de fabrication qui est parti 
culièrement recommandé pour des vis devant travailler 
ussi bien à la traction qu'à la compression. En effet a 
«82 
155 
NE 
/ pa d'augmentation de | 
| dureté du filet d une | 

— 

4 

la limie de fatigue d'une vis roulée est supérieure de +108 
65 à 70 à d'une vis de mêmes dimensions et 
matière, mais usiné par enlèvement de copeaux ; 
AUTRES FACTEURS 
re Les filets obtenus par enlèvement de copeaux sont un. 
va généralement arrêtés à une distance de la tête égak 
à 1,5 2,5 fois le pas. Quand la longueur filetée est BE " 
inférieure à 5 mm, il faut compter avec ung perte dk L 
; 25 environ. Les filets roulés, par contre, peuvent x 
être amenés presque jusqu'à la tête de vis. Cette par à 
ticularité peut représenter gros avantage dans la 
fixation de tôles d SSSR | 

L'état de surface de la têu st toujours meilleur 

sur une vis frappée. En effet, il ne dépend là que dk î 
deux facteurs, surface de la matrice et RS Lu 
du fil, tandis qu'il faut tenir compte, sur Le tour, de 

é l'avance, la vitesse de coupe, l'état de l'outil, etc. U £ 
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LES MACHINES QUIL FAUT CONNAITRE 


LE TOUR AUTOMATIQUE N'9 S.P.M. 


chariotage de toute partie conique comprise entre 0 
; 


; 
Cette machine (fig. 1) est un tour à out on ve ke chariotage inverse : c'est-à-dire de gauche à droit 
ormatique, comportant à l'avant un charot parall 1 Les chariots avant et arrière étant complètement indépen 
chariot transversal pouvant lants l'un de l'autre, il est possible de conjuguer exactement 
Llanérent sur leur trans ail au micux est-À-dire que les outils placés à 
onvenant à chacun d'eux La eus l'arrière trans mt, soit en même temps que les outils 
mandés par des tambour lu chariot avant, soit avant ou après eux 
| ban Le chariot arrière ne fonctionne normalement qu'en 
, rectangulaire mais on peut lui adjoindre un dispositif permet 


‘nt dressagr le quelconque 
De nombreuses possibilités sont d'ailleurs ouvertes par La 
position des out superposée aux oombinaisons des 


mouvements 


Caractéristiques 


bar 
Diamètre tourm chanots 200 
le la M-5 


sagt lans la broci « 32 


Lou h para k 180 
Cour peut chariot avant 10 à 
M) 


Cours Chariot arrière 


Vitesses 1 broche { séries de 10 
ire Si 40 à 189 - > 5 M) à 360 k S 200 à 90 
5r 100 à 1 

\vances 01à1 
Puissance . 18#ch-18ch 
Poids 200 kg 


1! four à outils multiples à ie tic dx 
In Société Parisienne de Machine A G 


nouverment À La broche par l'intert 
l le eux bles 
hsqu logé dans la poupé | leu wvible L'organe le plus remarquable de ces machines est la tên 
et et 
ervant À changer dl te iniversell \ harna qui leur confèr: ie vrandes qualités 
tangentes le souplesse et de commodité d'emploi 
Le banc est en fonte aciéré c'est u “) gd ins 
léformation possible. Il est traversé tou Lueur pa La têt mverslle P. Huré ‘breveté S. G. D. G se compost 
extrémité luque on x partie pouvant pivoter 
(Oté poupés le tambour «da nullanément pa rapport au ou 
parallèle et couronne portan l'u pa iutrt | un plan neline 
permettent de transmettre Là ce a 45 fig. 1 et 2 
dérivée de la broche ant « 
t a 
ir un moteu ndépendant pou il M 


outils 


L lu contre pointe 


positit «he longée out 


rriet 


le 


lement et À une potion qu 


plongée 


charrotage le 


outil ; te MIATIONS « xécute in très gramk 
chaniotage d'un cyvhndre et riété de travaus 

liculaire avec le seul chariot avar Le frai n 435 et 14 possèdent la tête umverselle 
ilésage, ébauche à à harnais miversalité est enco iccrue par l'emploi 

ivances convenant à chaque opératior l'apparei péciaux à tailler Les crémaillères ou à mortaiser 


306 
| 
LE À 
3 
| 
tambour de : _ PS 
Les cames de tambours, d L 
dernie « en Ce ix L 
mouvement permet ke con 
Chariotagre para Le ive page 
outils en fin de cours 
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Elles sont du type à consol str in SU) Les 1% tes ses k broche 
bât les mouvements de tabl | « tpartissent entre 1223 et nn 
La puissance moteur est de T0 chevaux 
TABLEAU CARACTÉRISTIOUEFS PRINCIPALES 
DES FRAISEUSES P. HURI 
| no 74 ne 74 
2 
x tête avec br longitudinale IR 
che position ver transversahk | 175 42 
ticale | 
verticak | 120 mm mm 
Surface utile de la tabl [1 x x 
Hauteur disponible sous le m1 | 
de la broche (position verticale mm +40 mm 
Hauteur disponible entre la tabl 
et l'axe de la broche 
conso tant command tom ‘ léplacement 
ramdes dans tous son on « 
ractéristiques principales ut | 540 mm mu 
14 vitesses de la broche 16 à 1 
vances de la tabl ide 4 à 640 
£ 
Puissance du moteur | bch | 
CLINOMÈTRE INCLINEX 
\ppareil universel dk nesure d'inclinaisons est 
n instrument très maniable grâce à s petites 
10 x 45 cm) et très précis, puisqu'il possède un réglagr A 
possibil; te d lecture jusqu'au degre Dan 
toutes les positions, sur toute l'échelle, par dessu de fau 
onune de côté, toute inclinaison peut être lue en quelques 
scoondes. On peut l'utiliser même lans des endroits px M 
wevsaibles et un rétroviseur icilite la lecture si l'observateu 
[ 


Frs 1 
universel de mesurt 
d'inuclinaisons /nelt 
ner 
fraiseuse n fig “y ge le  prèr est ef otre-bas. px utilisé oi irecctement 
plus grandes dimensions « - une règle L'Inclinex peut servir aus ien dan 
iniverselle 1 harnai Les en te énie civi ju lan anique réglas de harpente 
table du chariot porte- hat tête peuvent o ponts sut tables le nachine oi ‘ 
être commandés soit de l'avant o arrière de la machine ré sutomobile t« H « nun) un ispositif 
Le déplacement rapide (2000 mmy/mn) des 3 chariots peu freinage et urêt, gr uquel chaque indication peut êt Fr 
" être effectué même lorsque La broche est À l'arrêt et sar hixée de façon invariable De plu in nivea l'eau permet d % 
qu'il soit nécessairt de changer la aleur des avances ontrôler tant l'instrument lui-même qu La position 
La course de la table est de 1500 mm, sa surface uni h 
de ? 500 x 600) mm et 23 avances s'échelonnent de 5 D. Y G 


| 
| 
ñ 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


CE QUI SE PUBLIE A L'ÉTRANGER 


MATERIAUX Les dernières applications du procédé de soudage « Heliare ; 
dans l'industrie automobile tutomative Industries, 15 décem 
Nouveaux alliages à base de ouvre à torte résistance méca- bre 1949 (3 p. 5 fig ha 
nique et haute conduetibilité Vateria invies | 
1060 (2 p, 1 lis Le procédé Heliarc s'est impusé au cours des deux dernié 
res inners duns l'industrie automobile Omelques applications 
Les propriétés électriques et mécaniques de Liu caractéristiques notions pratiques sur les montages et le 
désignent pour des emplois demandant fort re lance riel d'utilisation prix de revient 
rupture, un faible volume et une forte densit c.s 
rolement et Le bervilhum f le trolles 


Les qualités électriques des métaux employés dminwent aver lin Les applications de la trempé superticielle à la flamme oxya- 


croissement des qualités mécaniques, surtout te dun trail cétylénique The Welding lournal, novembre 149 (10 p., 2 fig 
lement mécanique où thermique de durcissement » tableaux 
Deux allinges sont étudiés lun, plus diffici fondre 
de cuivre et de fer l'autre, le plus commercia iver uivre et Ce procédé a acquis une place importante dans l'industrie 
4 à 700 d'argent qui donnent de hautes qualités d'élasticité et Le chois, la pression et le débit des guz (Considérations sur les 
de rupture, de duetilité puisque des fils peuvent nénés de facteurs gouvernant le prix de revient de l'opéralion, sur les dit 
6 mm à 25/1000 la 70 du férentes catégories d'aciers et de fontes pouvant être soumises à 
celle du cuivre seul et même 750% après vieillissement 12 minutes ce traitement Quelques applications parmi les plus courantes 
Le recnit se fait vers 1280 et ba trempr ere 75 La trempe des rails, des engrenages de toutes sortes des filières 
d'étirage, ele 
OUTILS ET OUTILLAGES USINAGE ET MANUFACTURE 
Têtes d'alésoirs de glagage The Machinist 11 fevrier Les possibilités du matriçage à froid. ?roduc! Engineering, 
fig) cermbre 1949 C4 p, 5 fig 
Plusieurs types d'alésoirs à glacer les écrits Le matricage à froid est un procédé de fabrication qui est 
lon que le réglage progressif et automatique «1 eu abituellement ermplové dans la fabrication des boulons et des 
= Vage se fnil mécaniquement où hydrauliquen n les di cerous En fait, il est applicable à un grand nombre de pièces 
mensions, qui peuvent atteindre K2 En pr variation de petites dumensions, qui doivent subir ultérieurement une ope 
du diamètre des outils de rectification est con uudée par le dé ration de reprise Ftude générale du procédé ; les limites de son 
placement longitudinal d'une tige centrale à cou application le choix des métaux 
sur manchon par l'intermédiaire de roul hilles et c.s 
umortisseurs de choc, ce manchon est elevé ou abaisse fr le pm 
tits cliquets extérieurs s'appuyant sur ble «le dis Fabrication de mèches américaines. Machinery. 2 février 1950 C8 
positifs de protection des bâltonnets sont prevu xp 15 f 
en imitant la marge de l'élargissement de tete d'alesorr qui me 
peut dépasser de plus de 05 à 25 man le diamet libre Il s'agit d'une description des méthodes modernes de fabrica 
glucer tion et de contrôle emplovées pur English Steel Corporation Ltd 
5 . La production comporte trois grandes séries de fabrication (fo 
rels hélicoidaux coniques, forets cylindriques et forets de lon 
SOUDAGE ET PAGE gueurs spéciales) formées d'une double chaîne circulaire, avec va 
siers standard numérotés qui avancent, non pas continuellement 
Soudure d'allinges à haute teneur en nickel avec d'autre mé mais par intervalles en faisant le circuit complet ; chaque chaîne 
taux Wetding Lournal, janvier 1944) C4 fig # aboutit à une salle de contrôle et d'inspection, elle-même en liaison 
£ avec un central de régulation qui enregistre les progrès de la 
£ Plus de 70 soudures à l'are électrique ulasse fabrication 
at été faites sur alliages spéciaux Monel. 1 \iliages Les détails ont trait successivement à lu préparation «in matériel 
au mickel tournage des barres, nsinage des queues et des rainures, affûta 
silicium, HMastelloy puis examinées des peint sus ue des fraises de machines-outils. imeulage des petits forets (Trui 
mécaniques et duetilite lements thermiques et finissage seront traités ultérieurement) 
A purt diverses condilions d'épaisseur et ni 
tention est attirée sur la qualité des baguettes ME 
valeurs mécaniques et d'allongement, cor | he 
de l'allinge à souder Certaines compositic sont Etude sur les différents procédés de fabrication Materials 


Methods. décembre 1949 (14 p. fig, 3 tableaux) 


1 éviter si elles provoquent 


1) dépôt ferritiq devant s dilutions \ Cr ou Cu 
b) dépôt de INX devant » AT Le but de cet article est de présenter, sons um forme con 
Cu [HET une documentation très complète sur Îles caractéristiques 
ce) dépôt de Monel charge en levant techniques et « noniques des principaux procédés de fabrication 
d) dépôt de Monel quelconque devant des dilut s de t x de pièces de pelites dimensions fonderie, métallurgie des pou 
de Cr matru chaud et À froid decolletags re poussa gt 
dépôt de peut resull Ni soudage où filage à la press moulage des malières 
astiques et Tableaux comparatifs des facteurs économiques 
techniques des différents procée et des ié "an 
Le choix des électrodes st i ! A qu | [LL nts procédés propriétés mécani 


ques des malérinux utilisés 


tableau 
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Pour toutes ces fabrications 


FEUILLARD 
D'ACIER 
LAMINÉ 

A FROID 


LAMINAFROID 


E 


|: 
| 
| 
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RABOTEUSES 
EQUILIBREUSES 


let 
L - SE ) 
Tel, LA 70 
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Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie 


sSormmaire du N° du Juin Mimi 


Les clectriques resistan- 
ces capacités transposant Îles 
champs thermiques non stationmmai- 
res et les flux calorifiques varinbles. 
Etude comparative nvee méthode 
graphique tite et 
| suivre par M. Veron, Professeu 
l'Ecole Centrale et au Conservatol 

Nallunal des Arts et M. tiers an 
ten Président de ln Société dk In 
vendeurs Civils de 

Un turbo-generateur de 100.000) 

duugenge pur radionctihite artificielle. 

Storilisation de l'air pur les rnvons ul- 
tra-vlolets. 

Le cnontehouce chimique froid, par J 


Le Hra Inspecteur yéi il ent 
tique de Fran du {aout 
home 
Proprictes des conducteurs plastiques 
Le pt pondere, LP 
vu ippléant S 


le Fonderie 


ations es de turbine de Extrait 


“ir, | r, Ingénieur à lu Sommaire du Ne Awril 10 
x te 1 r 
documentaire francaise et etran- Le développement industriet de 
{ 
Votes, Analyses, Extraits, ique du Sa. per G.-A. Batnsnt 
rendus. L'actualité aéro ln nouvel alliage lég \ movenne 
La turbine gaz de 220 sistunes le Superalumag par Jeun 
\ ate Réchenhes fra 
lan lorna L'opinion d'un spécialiste étranger Comm 
La locomolie 2% ment en colore-t-on 

Un nouveuu dému pur Th Srrrser 

wraver - Script pétrole, malière premicre de Ha chi 

\g 
terres ! luvauteries en pour eh 
herch: ti ntral Les nouvelles voitures des 
harbonna de chemins de fer mméricaims 

Lu | brassusg Une techmique de des grands 

frequence par panneaux préfabriqueés 
industrielles Lois de ln York 

Le. roues d'a Pro La nouvelle pre 
sentée à Paris avant de partir pour { 

able | Les productions Bristol vion., voriur 
La ue Les autobus de Gener 
tu Motors Les petil voitures amériori 
L'Alcus effectue les essais statique 
ni nor L'une citerne semi. remorque 
Fitranger » | hires 
\ r d Esolicatio ur 
\ Editeur osilion « definition des muances des 
hages aux États-L'mis 
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Capital de 7195000000 de Frances 


es Social et hénh Générale : 15, Rue Pasquier - PARIS Pr 
ANJou 34-4 USINES Télégr.: F 


Téléphone rage 


SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS DU CREUSOT 


PARIS 


SCHNEIDER 


Foreuse double de 250 mn 


SPECIALITE 
de 


Diam, max de forage : 110 mm 
Diem max d'alésage 
ND de vitesses de rotauon L 
Méteur de commande 
de la rotation 20 ct 


120 com 


AFFUTEUSES 
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MACHINES A SCIER 
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MONTAGES 


LE CONTROLE MÉCANIQUE 


OUTILS A DÉCOUPER 
poinçons et matrices rectifiés à ‘ 
“Tolérances Calibres” 


# 


INFORMATIONS | s d nditions abordables pour tous, iale, Psychologie, Organisation Scienti 
dr nat ix cronomique et sociale leur tique du Travail, Sciences fiscales et juri 
D ettant de mieux rempli leur fon diques, Service Social, citons : MM. J 
L'école du chef d'entreprise tresse aussi bien à ceux qu Z = nski, P. Andréani, R. P. A. Arnou, 
des d en possession de leur métie { Gazin, H.-4. Dubly, E. Fourmond, D' 
et Caäres supérieurs qu cux qui sont désireux de mple de Fresquet, Ch. Macé, R.-H. Parillaud, 
Cette Ecole, qui ouvrira à l'automne er | " inces théoriques, Aueu L. Préhuet, P. Sans, R. Satet, J, Wilbois 
rochain sa sixième année de cours, sou le diplôme ou d'âge n'es La formule adoptée, qui a donné toute 
f patronage et au siège de la Confédi Lisfaction, combine les avantages des 
ration Française des Pre Messions, 100, rux Litulaires reputés des diffs Cours oraux et par correspondance : aux 
de l'Université, à Paris (7 donne aux Du trine et Applicatio 
chefs d'entrepris , ainsi qu'aux cadres Pr que, Moral: S Voir da suite 
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LUZ HALIZLLP 


Préporée en laboratoire 
est fournie entre des 
numéros de tomis tres 
serrés 

Un tableau de toutes 
les séries de groins que 
rous fobriquons peut 
vous être donné sur 
demande 


7, AUE DE CHATEAUOUR 
PARIS-9" - TAB. 65-72 


Nous sommes à votre 
disposition pour étudier 
toute application nouvelle 


TOURS 
IYPE LABOR, Commonde per poulie à 3 


TYPE 7 55, *  Monopoulie 


Diamètre odmis au-dessus du bone 550 
Entre pointes de ! 500 à 2 300 
Tolerances Soimon 


BUREAUX À PARIS USINE À MIOR! 
(S:A:0.C.M.) 
SOCIÉTÉ ARDENNAISE D’ OUTILC 
ET DE CONSTRUCTIONS MECANIQUES 
Société anonyme -u cantol de 21 375 000 


ÉTABLISSEMENTS 


ROLLET & C'° 


S. A 
CAPITAL 2 000 00 


MACHINES A | 
TAILLER LES 
ENGRENAGES 
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UNE RÉVOLUTION DANS LE FRAISAGE 
LA FRAISE A DENTURE MATRICÉE A CHAUD 

FORAVYAC 

A DEFONCER SURFACER  EXTENSIBLE 


CAVE-FLAYAC & C- 
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miliers les sujets des cours ; ceux qui 
ri d ru 10 rue 
résident en province sont invités à ui Lommerce, LE 
ren 4 » 
session intensive de trois jours conséeu 
tifs avant le même objet 


100, rue de l'Université, Paris (7 (Tél uranges 


& permet au timonier pilotant son navire à dre : il est obtenu sans grand bruit grâce 
snnuclilement en France de 1res lu collision avec un autre baleau vien inoffensi 
| quantités de combustible et le combusti d'être mis au point aux Etats-Unis . 
ble nécessaire à bien des installations Véritable « oreille supersonique », cet Caractéristique de la nouvelle «armes : 
| existantes provient pour une part notable ipparcil est composé de quatre miero un cylindre pneumatique, muni d'un pis- 
2 de l'étranger \ ce double titre il méri phones supersoniques montés à l'exté ton, d'une tige et d'un plateau « éjec 
tait de retenir l'attention du Comité Con rieur du kiosque L ls ot ortontés red teur logé dans un réservoir à air 
suitatit de l'Utilisstion de l'Energie (( pectivement vers la proue, la poupe, vers omprime un moteur de 5 Cv alimente 
C.U.E,) babord et vers tribord. A l'intérieur du ‘°Mmpresseur 
Celui-ci n pensé qu'il était possible kiosque us les veux du timonier, 5 Vitesse de « tir » 4 balles de foin de 
d'obtenir des résultats profitables au pays trouve un visuel sur lequel se reflètent 26 kg à la minute 
tout entier, sans instituer aucune re ge les réactions sonores enregistrées par les Distance de « tir » : 6 mètres à la ver- 
mentation nouvelle l'exposé pur et mi phones ticale 14 mètres à l'hor 
ale, t à orizontale 
ple de toutes les considérations que l'on 
doit avoir présentes à l'esprit au moment Un quadrillage adéquat recouvrant le 
où l'on se pose un problème de cha Fa visuel donne la direction exacte du son Voir smte page XXIN 


la position du navire d'où il 
Les constructeurs du nouvel ap- 


inscrits, Île imprime des térêt du consommateur ne, 450, 6 th avenue, New-York, préci 
ine ent Un tel exposé, où les installations de sent que çette invention ne se substitue 
* — récion parisienne hauffage central et de chauffage par pas au radar, mais qu'elle complète ce 
0 « se poèles sont successivement passées en re dernier en ajoutant aux yeux des na- 
r “rm vue, à fuit l'objet d'une note (dite Avis vires des oreilles ». ‘ 
de révision et de diseussion où sont re 
9): il est envoyé sans fruis à qui en fait 
pris et développés en des entretiens fa su CCU Ministère f 
la demande eécriie au A 1 Le oin mis en grange à coups 


Un « canon rimettant de t apid 
“ ” pe amt de tirer rapide- 
Les inseriptions sont reçues au Si0ge Oreille supersonique pour la ment les balles de foin à l'intérieur des 


INValides 27-96) navigation dans le brouillard fermier américain, Mais, qu'on se rassu- 


re, le déplacement des « projectiles » 


4 Chauffage des bâtiments Un ippareil de détection au son, qui n'est pas dû à la déflagration de !a pou 


t t 
I ge des bâtiments doit étre de maiure à perçu et 
tions (sute) guider utilement vers une solution cru émane 


forme à la fois à l'intérêt public à il, la maison C, Galbraith et Sons, 


de canon. .. 


vient dêtre inventé par un 
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‘4 
resistance 80 120 kgmm: 
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7, Boulevard ag Capucines 
PARIS 2 
Tél Ope. 96-72, 89-42 


Æ 


PROFTECHNO 


179 RUE OES FAUVELLES 
COURBEVOIE 


LEA DEF 


LA FLAMME QUI DÉCAPE 


Suppression des poudres à braser et à souder 


BRANCHEMENT INSTANTANÉ 
sur toute installation existante. 


toutes applications imdustrielles 


nickel et de ses alliages 


Ex | LE CENTRE 
D'INFORMATION 
DU NICKEL 


s'offre à vous documenter gracieusement 


LES INGÉNIEURS DE > fi 
SON SERVICE TECHNIQUE 44 


vous apporteront le concours 
de leur expérience approfondie 


, LES PUBLICATIONS 
àtre DE SON SERVICE DE 
DOCUMENTATION 


4 mettront entre vos mains une 
information technique mondiale 

N'HÉSITEZ PAS A CONSULTER EN TOUTE OCCASION 

LE CENTRE D'INFORMATION 
DU NICKEL 


41, Av. de Friedland, Paris (8°) - ÉLY. 68-11 et 12 


sant 
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opplicotions 


FABRICANT 


H 
| | > : | MEUX DANS LA FLAM 4 
Las 
\ | 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIFS MFCANIQUES 


T. XXXHII Ne 9 
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la 
des 


HA 


E' ROCH CLR 


gamme 


MICROMÈTRES 


de haute précision 


DISPONIBLE CHEZ VOTRE FOURNISSEUR D'OUTILLAGE 


PROFIL 


UTILISEZ 


TOUR 190 


Type A 
Hauteur de pointe 130 


Elabliss: 
de VALLIERE 


100, Rue de Paris 
BOULOGNE (Seine) 


NOSFRAISES 
DE 
FILETAGE 
PROFIL 
NORMAL 
PROFIL 
RECTIFIE 


RIGOUREUX, 
RAPIDITÉ D'USINAGE, SIMPLICITÉ D'EXÉCUTION 
Toutes ci unies dens & 
…. 


DE 


MANUFACTURE 


OÙ PAS 


FRAISE EN RAF 


ACIER 


Lil | 


6, RUE RAMUS - PARIS-20 - ROQ. 70-148 15 
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Fonctionnement balle da 
foin n été placée sur le plateau éjecteur, 
on ap ule sur un levier ; sous une pres 
90 kg, la détente se produit dans 


son de 

le cylindre pneumatique et la balle est 
projetée du sol au premier ou au deu 
xième étage de la grange, suivant l'an 


gle de tir » ou encore de l'entrée de cet 
l'intérieur tion 


te dernière à par proje: 
horizontale, Est-il nécessaire de dire que 
le nouvenn système est beaucoup plus 


rapide que les méthodes traditionnelle 
de levage mécanique ou à la main, et qu 
son application nexige pas une connai 
sance approfondie de la balistique 


La Foire d'Utrecht du printemps 
1950 


Les espérances ont été largement dépus 
sres. 

Une concurrence croissante, jointe 
une attitude plus réservée de la part des 
acheteurs et un très vif intérêt pour Îles 
produits de qualité de bus prix, voila les 
caractéristiques de La 54 Foire Royal 
Néerlandaise (International d'Utrecht 
ui vient de se terminer. Tontefois cette 
roire qui, à cause de l'offre accrue d'a 
ticles à ln suite de la libération des échan 
es, nccusait une forte tendances la 
réorientation, a dépassé de loin les es 

Aussi les participants se sont 


pérances 


ils montrés. en général, trés satisfaits ch 
résultats. 
La libéralisation des échanges à ou 


commet 
hommes 


vert de nouvelles possibilités au 
ce et n amené un gramdi 


l'aflaires étrangers à visiter la Foire 
d'Utrecht. Comparé à celui de la Foire de 
Printemps précédente, le nombre des vi 
teurs étrangers a monté de 30 Les 
visiteurs venaient de 51 pays, dont la Bel 
gique doit être mentionnée en premier 
heu. Viennent ensuite l'Angleterre, 
lemagne, la France, ln Suède, le Dane 
nark, les Etats-l'nis, In Suisse et l'Indo 

sie. utres pays complaient moins 
le Lo) siteurs. On méme enregistre 
de urs de lu Colombia, du Costa 
des l'hilippines, du Nyassaland, de la 
Nouve Zélande et de l'Islande 

Au terrain de Groeselaan, domain 
de la technique, parmi les articles ex 
poses co ent de mommmer surtout les 
matériaux da structio et Les machines 
textiles, mais les résultats oblemus par 
chine -outils outils. ete nt 
s favorables LL st ri 
Sans doute les fabricants belges de 
machines-outils devront mettre fout en 
œuvre veulent se maintenir sur le 
march 

Les nes lourdes exposces par la 
Pologne Grocselaan ont attiré maint 
h rt 

ions exportatrices hot 
nt fait des affaires satisfaisan 
tes, Les foreuses et les movens de trans 
port, tout mme Îles articles chausst 
res, boissons, broderies et pelleteries, ont 
té visit par bien des intéressés tant 
lais qu'étrangers 

La prochaine Foire internationale d'1 
trecht se tiendra du 5 au 14 septembre 
1950 


L'icosasphère facilitera la cons- 
truction des coques de navies 
Un nouveau procédé de fabrication de 

globes d'acier, appelé à faciliter grande- 

ment la conytruction des coques de na- 
vires et des voutes, calottes ou domes en 


icier, vient d'être élaboré par des ingé- 
nieurs du Melon Institute of Industrial 
Research en coopération avec Funiversile 
de Pittsburgh, en Pennsvivanie 


Les globes fabriqués suivant la nouvel- 
methode constituent ce que les construc 


leurs nomment des icosasphères, formées 
Krâce à l'assemblage par la soudure de 
feuilles d'acier découpées en rhomboi 

des, où parallélogramimes obliques. On 
peut découper les rhomboides Les des 


feuilles d'acier rectangulaires plates ave 
très peu de déchets, tandis que le procédé 
traditionnel, consistant à construire les 
sphères métalliques avec de l'acier décou- 
pe en spirale, entraine des pertes deux 
fois plus élevées 

\utre avantage de 
résiste à la rupture, à 
léformation en général. Comme d'autres 
métaux, l'acier possède une propriété 
inhérente, la plasticité, phénomène qui a 
l'invention de la 
suivante : un ingénieur, M. 3.-0 


l'icosasphère, elle 
la flexion et À la 


de 


maniere 


Jackson, ayant constaté que la lucite, ma- 


astique artificielle (méthacrylate 
méthyle) avait le même degré de plastici 
té que l'acier, à construit une sphère en 
lucite, opération d'autant plus facile que 
cette matière peut être aisément mode 
lée selon les formes les plus variées, puis 
M. Jackson a découpé la sphère de lueite 
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DE : 000 000 DE 


SOCÉTÉA 


Téléphone : DiDerot 60 06 


France et Etranger : Sté Mécanique de Précision de la Loire - Paris - l'Horme 
+ Lille 


Bureaux : 7, AVENUE OÙ BEL-AIR, PARIS -12" 
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SAME Agent 


Passy 34 60 


125 - 225 .- 350 


Autres fabrications 


vapeur de mercure 


Générat SOCONEL 


10, Rue Pergolèse, Paris 16" 
3460 


POSTES DE SOUDURE PAR ARC 
700 Amp 


Transtormateur de sécurité 24 y 
Transtormateur et auto transtormateur 
15 KVA 


Redresseurs de courant à cellule à cathode chaude et à 


SÉRIEUSES RÉFÉRENCES 


; 5, Cité de la Chapelle, 5 — Paris (18°) 
OUTILLEURS 
GRAVEURS 
BUOUTIERS 
adoptez nos tourets 
monophasés 
à 3 vitesses 
dans l'air jusqu'à 900 - 1500 - 8Qu0 T/M 
Collecteurs pour Dynamos Démarreurs » 
Moteurs à transmetteur 
H pour Machines à coudre et petite Industrie 


Informations 


cu segments, qu'il mplatis à chaud 
qui ont fourni les éléments de 
pour le dessin des segments constitutif 
le l'icosasphère en acier 

Le nouveau procédé, disent les TTE 


tructeurs, temps et 
de réduire 


dure 


Les Résultats de la Foire de 
Leipzig du Printemps 1950 
L'administration de la Foire de Leip 
218 vient de publier un compte rendu de 
taillé sur le résultat définitif de la Foir: 
le Leipzig du printemps 19350 


permet de gagner du 
sensiblement les frais de sou 


Suivant Le comple rendu, Les comiman 
des que les exposants ont reçues à n} 
le ferme et sans antenne réserve tuant du 
le secteur du commerce intérieu qu 
dans celui de l'exportation, s'élevent à 


un total de 526 millions de DM, dont N1 


millions reviennent aux uffaires d'expr 
tation 

Du compte rendu 
quelques qui nous semblent pa 
ticuliérement 
nus lecteurs Si 
Crrangers, est monte à 
Le printemps 1950, il faut 


nous ilons qua 
susceptibles d'intéresse 
nombre des exposants 
168 pour la Foir 
considérer qu 


les 59 expositions collectives qui v sont 
omprises, représentent à elles seul 
quelque 1006 entreprises. À ce point di 
vue, La participation des pays ctrangs 

\ù ln Foire de Leipzig change d'aspect et 
prend une importance beaucouy plu 
grande par rapport au nombre total dl 
exposants. La confirmation us 


fournie par Île fait que les exposants 
étrangers ont occupé plus de 20,000 du. to 


tal de 131.438 m2 de surface d'expositio 


qu t té mis en compte. D en est de 
pour Îles commerçants étran 
environ 63 de plus 
qu 149 qu sont venus visiter la 
t pour faire des affaire Pas moins 
Etats ut envoyé des ucheteurs À 
Leip la plupart de ces acheteurs vin 
rent fois d'Autriche et des 
mais aussi de Suisse, de 

m Soviétique de Suède, du Danemark, 
le qu d'Italie, de Pologne, des 
Etats-Unis, de France, de Grande-Breta 

4 les marchandises offertes, on 
peut ui des meubles, des produits 

le vélements ‘ objets 
le es en cuir, des produits de la 
mécanique de précision, de l'optique et 
le fou tures industrielles 

lans les affnires d'exportations pho 

ptique, mévanique de précision, ins 
s d'ateliers, meubles, instruments 
| nt que, verrerie, céramique et jouets 
| pays acheteurs de Est, l'Union 
vo qi que les pays du Sud 
Est de l'Europe marchent naturellement 


mais la Chine s'est 


achats. .Comptent 


pra 


entée pour faire des 


plu importants oheteurs 

nonde dental les Pavs-Hns, la Su 

le, Etats-Unis, ln Suisse, ln France, 

l'Amérique méridionale et 
d'autre pavs 

Etat des opérations du plan du 

modernisation et d'équipement 

Le riat Général au Plon 

de it t d'équipement x publi 

su mois de décembre 1949, un «Etat des 


lans Île but de donner une 


opérations 
opérations d'investisse 


liste des diverses 


réalisées ou en cours dans les sec- 


ment 

teurs de l'économie française, dont la 
modernisation et l'équipement sont es- 
sentiels au développement de la produc- 


tion nationale et à l'équilibre de la ba- 
lance des comptes 

Nous extravons de ce document les no 
tices suivantes, concernant les chemins 
de fer, et qui figurent dans la section 
«< Transports et Tourisme » 
MOTEL M ET Mint ANT 
on 


MOMILIER ET 


Objet et grandes lignes dé l'action en- 
treprise. 
Le but poursuivi en matière de ma 


essentiellement de reconstituer 
niveau jugé nécessaire pour 
assurer en 1952-1953 un trafic estimé de- 
voir être de même importance que celui 
de 1948. Ce niveau tient compte tant de 
évolution de la technique ferroviaire 
extension de Tl'électrification, dévelop- 
pement de la traction Diesel et des ser 
vices d'autorails, substitution des voitu- 
res à caisses en bois dans les trains ra- 
pides et express) que de l'amélioration 
générale de rendement obtenue par la 
SNCF, de telle sorte qu'à trafic éga 
le pare nécessaire est très inférieur à ce- 
lui d'avant guerre 

En matière de mobilier et d'outillage, 
entreprise a également pour ob 
reconstituer en le modernisant 
In SNCF. 


et résultats 


tériel est 
le pare au 


jet de 
l'équipement dx 


Opérations terminées déjà 
acquis 

décembre 
service Îles 
nou- 


Du janvier 1947 au 31 
1949, la F. aura mis en 
quantités suivantes de matériel 
veau 

Voir suite page XXVII 
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12.Rue de Montebello. VINCENNES (Seine) DAU2822 | 
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Siège Sociel et Bureaux : 37, Boulevord Exelmons. PARIS (16°) 
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R, BOURGEOIS 


SARL 6000000 
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Tél. 32-48 24-29 
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MANCHONS ÉLASTIQUES 
Lu 


RÉDUCTEURS à ENGRENA GES 
A DENTURE MÉLICOIDALE 


TION 


BOUR 


07.14 


CT 
REDUCTEURS À VIS SANS FIN 7 7 


SI 


ENGRENAGES . MÉCANIQUE de PRÉCISION 


Roues et vis sans fin - Pignons droits et coniques 
Crémoillères 


R. BELOT 


Captai 2 


55, Rue de CE : PARIS - ARC 51-73 


MINUTERIES - RETARDATEURS 
Mouvements d'horlogerie - Petits réducteurs - Prototypes 


-mande s lesies techniques d'engrenoges stende: d 


les lignes dont 1! 


etre pre ve 


1.365 locomotives à vapeur et 1092 autorisutions 
tenders N7 locomotives électriqu:s 2 pour 1950 


Informations ;uite suit. Toutefois ln « 
commandes nouvelles 


[ET onsistance de es faut y ajouter les transformations à ap- 
pas encore pu porter à l'équipement de la di- 
raison de la limitation une Favet à front 
dépenses prévues re suisse, comme conséquence de la cons- 


truction par Electricité de France de la 


tours 26 voitures à vovaugt Mi es dates prevues de mise en service 
Objet et grandes lignes de l'action entre sont les suivantes : 
- pris Section Laroche-Dijon : début 1950 
Il à été réparé, d'autre part, 6.000 le à + 
ntreprise con tal Section Paris-Laroche : automne 1950 
comotives à vapeur, locomotives au lola, Section DijonLvon : rant 1953 
triques, 20 automeotrices électriques, 100 sur une douzaine les-Hs r Roc 
sutorails, 424 voitures à voyau d'années, l'électrifieation de 1.800 kilo 
fourgone, wagves endommagés du pour Paris-Lyon. C'est sensible 
fait des hostihtes ment ce qui avait ilisé par les an ’ 
rvais-Le Fayet à suiss 
Pour ce qui est du mobilier et outil les dix années 1951 
lage, les pertes subies par lu S.N.C.H 1933 (2,123 kilomètre L'utilité 1 Paris-Lvon ur 
vi o ar .vt ‘ 
se trouveront en grande partie compen de lêle feation multiple écone lle 
sées à la fin de 1949 par réception de mie de personnel, d'entretien. À 
1000 machines-outils, 11.000 machines "mél l'exploitation, et sur von € 
tout économi: mie de personnel de l'ordre de 3.000 a- 
portatives 4 lectriques et pneumatiques on ; nt à ntabilit l'opé 
250 groupes compresseurs, 400 postes di de 1948, les nouvelles électrifica sur 
| tions prévues permettront . à ration est de 8,5 p. 100 
soudure, 490 grues et engins de manu economie L'électrification d'Aix-les-Hains.La 
= LE «nt - 
tention divers, 25.000 bâches, et uelle di 55,000 tonnes de charbon 
qui viend s'ajouter celles de 1.320.000 sur - Foron presente surtout un inte 
Opérations en cours ou complémentaires t es résultant des ctrifications déjà rét technique en ce qu'elle pourra en 
et résultats assurés en 1952 en serv portant h près de 3 mil trainer d'importantes conséquences pour 
Les commandes en cours comportent lions de tonnes le total de l'économik d 
La livrnison du matériel suivant du 1 par ame u de 
janvier 1950 au 31 décembre 1952 Ovdrailone »i par réduction des aepenses L 
87 lucomotives à vapeur et 122 ten « dé ja tallations fixes du fait de l'adoption du 
courant monophasé à 50 périodes 20.000 
motives Diesel : locutracteurs : 147 au en 1947 l'électri volts 
fic at la Ceimture-sud de Paris 15 
lornils et 40 remorques pour Coût des inveslissements 
kilomètre Cconommie annuelle de char 
voitures à vovageurs wa bon 19.000 to elle de ln ligne Pour l'électrification il aura été dépen- 
Certaines commandes nouvelles comsti Sète-Niu kilométres, économie an sé à la fin de 149 environ 26,5 milliards 
pen le ment de nuelle de charb 65.000 tonnes de francs courants, dont un peu plus de 
es Qui sont en cours, pour compli our les termes 
ter Je pare au minimum indispensabli Opéra: urs omplementaires l'achèvement des péralions 
soit pour répondre aux besoins de ma et resultats 1952 ment en cours, c'est-à-dire en 1953, 
tériel résultant d'autres opérations (pa La le f urs portent vontant total des dépenses faites à ce 
exemple locomotives électriques pour sur lg P et sur la lign titre atteindra environ 54 milliards du 
électrification se pour \ix-les-H sur-Foron  : francs 
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Informations /suite) 


Objet et grandes lignes de l'action « nire 
prise 


L'action entreprise à pour but de r 
construire où de réparer Les installations 
lines (ouvrages d'art, gares, dépots, 
gasins, bâtiments divers, votes, et de 
truites ou endomimagers ndant les us 
tilités. La À © à proiit « 
reconstruction pour « repenser » la ' 
ception même et les méthodes d'explo 
tation du chemin de fer afin de maxder 
niser et de regrouper Îles allat sons 
conformément à un programme dense 
ble, arrété d'un commun accord avec 
Ministère des Travaux publies et les 
Transports, tenant comple à la fois de 
l'évolution des besoins et des progres 
techniques. Les points essentiels de ce 
programme sont le déveluppement de 
l'électrification (voir ci-dessus nst 
tution d'un régime accéléré pour le trans 
port des marchandises, In modermisat 
et le regroupement des triages, des de 
pots des atehers | aménager La 
demande du Gouvernement, d'installa 
tions de stockage et de distribution du 
fueloil pour la chauffe des locomotives 
Opérations lermineës el (tats déja 
quis 
La SNCF. auru eflectué à tin 194% 
la reconstruction de 22502 ponts 
rails dont 2.135 à titre détimitif près 
une reconstruction provisoire 
la reconstruction de 433 passages 
supérieurs (dont 312 en définitifs ; PROMESUR 23, RUE CLAPEYRON 
la reconsiructht le 
guillage (dont 500 en définitif PARIS. 8° 
la reconstruction de 4.600 kilommre 
TÉL.: EUROPE 59-55 ET 35-65 
la réparation de 1.670.000 m2 dx 
surface couverle domt 1.760.000 m2 en 
détinitif) ; des primaires et la modernisation des tallations voyageurs, l'installatio 
la remise en état de 26 sous-sta triages (programme réalisé à 75 p. 100 ménagements pour le tra fl pe — Ta 
le 1.000 des travaux de signalisation et du ménagement d'installations pour le per 
, sécurité indispensables sonnel (logements, installutions diverses 
e rétablissement de 66.000 cconomats 
tres de fils téléphoniques ñ avaux divers (installa 
)pérations « plémentair lions de stokage du fueloil, éclairage 
la reconstruction à 80 p. 100 des É dans les tunnels, ete 
grands triages détruits (25) ; s'agit d'ope ms très varikes n'a 
trés dispersées « pas élé possible de donner ac 
la reconstruction à 50 p. 100 des 15} tucllement la liste des travaux « 
grands dépôts et ateliers de locomotives iquement comprennent des ront poursuivis où entre 
détruits (77 dépots, 19 grands ateliers des travaux dans Îles années Le Dir 
la reconstruction à p. 100 des téléphonie et ch dispat générale de la SNCF. ne ser 
installations marchandises détruites hing. des travaux de voie, la reconsiru d'arrêter cette liste qu'au début de 100 
conjuguée avt les nouveaux anménags tion d'ouvrages la suppression prés avoir procédé, pour chacun d 
ments destinés au trafic en régime passages à niveau, la reconstruction les travaux, à une révision de la 
léré (aménagements réalisés à 35 p. 100 dépôts, ateliers 1 magasins, la recons des projets, dans le cadre des conditions 
la reconstruction de 10 p. 100 seu truction, la mx isation et le regrou économiques présentes 
lement des gares voyageurs détruites pement des triag la reconstruction des 
l'aménagement d'un reseau de trin gares marchandise et de quelques ins Voir, suite pag: XXX 
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Semi-Automatique 
Breveté 5. G. D. G. 


Pour fils fins et moyens 
de 5 100 4 18 W 
Grande vitesse de bobinage 


S. À. M. E. 


Passy 34-60 10, Rue Pergolèse 
34-80 PARIS 


CISAILLE-ELECTRIQUE 
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10 bis, rue Jaurés. PUTEAUX 


LES ÉMULGATEURS INDUSTRIELS 


Tél LON. 02-91 29-46 


POUR L'USINAGE 


ET LA PROTECTION DES METAUX 


1, Avenue Maurice-VILLEMOMBLE - Seine - le Raincy 24-58 


SCELLEMENTS £R 
RAPIDES A SEC | 
FIXATION DE TOUS OBJETS LOURDS 


MACHINES - CONSOLES - ENSEIGNES 
MOTEURS - BERCEAUX DE COUSSINETS 
CHAUFFE-EAU A ACCUMULATION etc... 


Résistance d'un boulon de 9,5%, : 1500 k° 
BOULONS RAWL 
A EXPANSION 


Liste de 


Informations /suite Nouveau compteur indiquant à l'optique en géné- 

b le niveau de l’huile ticulies 
quelques brevets récem- Un nouvess compteur indiquant le ni dans la seconde, on traitera de la 
diffraction électronique qui emprunte ses 


ment délivrés veau de 


l'huile à bord des 


autos de tou 


techniques à celles de la microscopie élec 


" ns, autobus et tracteur 

09 N47 Demendé Le 14 Mai 1046 vient d'ét mis en vente aux Etats-Unis tronique et complète les renseignements 
Délivré Le janvier 1950, mom de Al Logé dans tubleau de bord, l'appareil obtenus au moyen du microscope élec 
varado, pour « à main à jaune qui tronique 
mobiles » lume dés que le niveau de lubrifiant des la troisième section consacrera ses tra 

63.949 Demandé le 27 mars LM end de 96 el-amdessous de capacité vaux aux applications métallurgiques 

| Une ampouls ronge s'allume lorsque le la quatrième sera consacrée aux ap 

à p! veau est litre 9 au dessous de cette ulications chimiques et diverses 

064.435 demandé le 22 mars 1248 ndératures enfin La cinquième couvrira le champ 
Délivré le 26, janvier 1950, au nom du très vaste des applications biologiques 
Chamoy, pour « Appareil servant à r« on ès In rna 2 na Chaque fois qu'une jeune science prend 
des embrayages de moteur gr te tional un essor comparable à celui de loptiaue 

64 591 Demandé le 12 avril 124% de microscopie électronique électronique, il y a un peu de flottement 
Délivré Le ter février 1960, au mom de la ? dans le langage utilisé par les savants 
Société Industrielle d'Outillage et de Mi nous semble désirable de saisir lop 
tallurgie, pour « Outil à tronçonner { ors he portunité du Congrès International de 1954 

964.918 Demnndé le 17 avril 14 pour effectuer les mises au point indispen 
Débivré Le février 1960, ou mom «le der 
- re ce d'honneur M Loui sables 
it Secretaire perpétuel Nous suggérons que soient précisées des 
soupape de servo-frein 
LE onventions générales concernant les défini 
165.147 Demandé le avril 
u professeur Dupous. Dove d tions et le langage adopté dans cette partie 
Délivré Le 15 février 1090, au mom de Ja - 
; t Sciences de 1 us Pre de ln Science Nous pourrions également 
quesson, pour « Pince simpliliée à 
ité génér lu faire œuvre utile en codifiant les sym 
naillère ressort de rappel bol ficionts. 

065.499 Demandé le 14 avril 194 

Délivré le 15 février 1950, au nom di En un mot, nous souhaitons qu'à l'oc 
Carpen pour « Dispositif d'attache oran DLL casion du Congrès de Paris soit adopté uns 
versel » es qui | sorte de lexique international de l'optique 

066.168 Demandé le 12 mai 194 qu Un lectronique qui permettrait à tous les sa 
lélivré le ter mars 1990, au nom de ‘pp vants d'utiliser des expressions analogues 
pour Appareil d'avance de ta ou mi pour désigner les mêmes choses 
ble pour machines à bouveter, à mou dis : Nous aurons aussi à revenir sur des 
er points fondamentaux, pour les préciser et 

Communiqué | fais prendre à leur égard des attitudes com- 
MM. Benvr: le Kinavrnax munes. En particulier, semble bien que lu 

fcrentes 4 tion de pouvoir de résolution soit plus 


XXX/I 


Voir suile page 
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MACHINES À PERCER VERTICALES 
A COLONKNE 


« REY » 
Type 46 M 


capacité: 32 mm. 
12 vitesses de broche 


Type 48 M 


capacité: 40 mm. 
24 vitesses de broche 


Tête mobile pivotante 
et coulissante 


Etablissements 


A. REY 


60, Bd Silvio-Trentin 
TOULOUSE (H.-G.) 


MOINS VITE 


VARIATEUR 


ai COMPTOIR COMMERCIAL D'USINES 


UNICUM 


UNIVERSELLE EXCELSIOR 


TOUR 
LL LITE 


ot Taavaun 
Dé 
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258. AUE BOLEAU, LYON 


MAISON DE VENTE 
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| ROCKWELL 


de rondassent 
de 50 -. dans l'essai 


Manipulations simplifiées 
Automaticité de l'appli- 
cation de la charge 

préalable 


Fidélité et exactitude 
garanties 


DÉMONSTRATION 


de la nouvelle TESTWELL, licence TESTOR 
Fabrication française 

— VTESTWELL 
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PARIS (9°) Tél. TRU 39-92 
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Constructions en tôles 
oxycoupéess et soudées 
Soudure autogène, 


Soudo-brasure de la tonte 
Soudure inoxydable 
Chaudières basse pression 

Serrurerie 


LES APPLICATIONS 
PRATIQUES « SOUDURE 


de Ponts OURT 
SOULOGNE - OILLANC 


Motor 


délicate qui ny nissait lout « 
amentale du microscope 


Cette propriele fon 


électronique est bien plus complexe qu 


ne l'imaginait autrefois et sera 
en détmils 


Le mécanisme de La formation «1 
et leur ioterprétation sont également 


cats et complexes 

La confrontation des diverses 
permettra. em SOMMES 
charifier bien des points « 


micux ortenter les récherchu 
L'avenir 


C'est oinsi que les travaux «du 


que et qu'ils seront à lor 
veaux progrès 


Informations /suite) 


ATELIERS 


OÙTILS DE TOUR 
ET DE RABOTEUSE 
À BOUT SOUDE EN 


helicoidaux 


intérieures 
Vis sans fin et Roues tangentes 
Pignons comiques  (rémaullères 
et toutes dentures spéciales 
du module 0,25 ou module 6 
sur 
machines : Mikron, Fellow, 
Gleason, Koepfer 


ANDRAUD, 


Neuve Popincourt PARIS (XI°) 


lé 800 #46 


61 Rue de Maite_ PARIS Tel. OBE 31-30 
Usine. LA SOUTERRAINE (creuse ) Tel. 94 
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EN VENTE DANS TOUTE 
£S BONNES MAISON 
D'OUTILLAGE 


droits et 
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Prix de la ligne : 98 fr. 


VOULEZ-VOUS ÊTRE 
INGÉNIEUR ? 


Sans diplômes universitaires, sans études coûteuses, 
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Paris, le guide gratuit N° 1485-85. — 22 ans de 


C'est smple 
hine SCRIP 
à machine SCRIPTA 
qu peut effectuer imstantané- 


ment un travail partant 


Renseignez-vous sut ses possi 
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tructeur ls notice n° 14 
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TYPE LUMIÈRE 
POUR La PROTECTION 0e CIRCUITS 0e LUMIÈRE er CHAUFFAGE 


LUMIÈRE 


rentorcee 


Re 
coupure sur les 3 pôles 
SÉRIF ÉTANCHE 
TYPE LUMMIÈRE 
er 


TYPE FORCE 


TYPE FORCE SERIE E TANCHE 


POUR PROTECTION POUR LOCAUX 
DE MOTEURS MUMIDES L POUSSE 


SÉCURITÉ 


L ré DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GÉNÉRAL 1950 
APPAREILLAGE ÉLECTRIQUE CHANDOS dArthelon MEUDONi510) OBS. 16:40 


3 PUISSANCES 
6 GAMMES DE 
18 VITESSES 


E A. CAZENEUVE 
AU CAPITAL DE 86 000.000 Frs 
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